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Ce rapport de recherche internationale comprend 3 feuilles 

m „es. aussi accompagne tf une copie de chaque document relatif k I'etat de la technique qui y est citd. 



1. Base du rapport 

a. En ce qui concerne la langue, la recherche internationale a effectuee sur la t>ase de la demande Internationale dans la 
langue dans laquelle elie a dte d6pos^, sauf indication contraire donnee sous le meme point. 

□ la recherche Internationale a 6t6 effectuee sur la base d'une traduction de la demande internationale remise a Padministration 

^' f^horlho^nf "® 1^^ ^^"^r?^^ nucleotides ou d'acldes amines divulguees dans la demande internationale (le cas ^hdant) 
la recherche internationale a ete effectuee sur la base du tistage des sequences : ^t^iiv 

I I contenu dans la demande internationale, sous forme ecrite. 

deposee avec la demande internationale, sous forme dechiffrable par ordinateur. 
I I remis ulterieurement k radministration, sous forme ecrite. 

□ 

remis ulterieurement a radministration, sous forme dechiffrable par ordinateur. 

□ La declaration, selon laquelle le listage des sequences pr^ente par ^rit et foumi ulterieurement ne vas pas au-deli de la 
divulgation faite dans la demande telle que deposee, a ete fournie. 

□ La declaration, selon laquelle les infomiations enregistrees sous forme dechiffrable par ordinateur sort identiques a oelles 
du listage des sequences preserte par ecrit, a ete fournie. 

2. Q II a ete estlme que certalnes revendlcatlons ne pouvalent pas faire I'objet d'une recherche (voir le cadre I). 

3. Q II y a absence d'unlt^ de Tin ventlon (voir le cadre 1 1). 

4. En ce qui concerne le titre, 

Pn '® texte est approuve tel qu'il a ete remis par le deposant. 
I I Le texte a ete etabli par radministration et a la teneur suivante: 



5. En ce qui concerne Tabr^, 

[Y] '® approuve tel qu*il a ete remis par le deposart 

r— I le texte (reproduit dans le cadre 111) a ete etabli par radministration conformement a la regie 38.2b). Le deposant oeut 

presenter des observations a radministration dans un delai d'un mois k compter de la date d'expedrlion du present rapport 
de recherche internationale. 

La figure des desslns k publier avec rabrege est la Figure n"" 

□ suggeree par le deposart. [X] Aucurie des figures 

I I parce que le deposart n'a pas suggere de figure. ^ publier. 

I I parce que cette figure caracterise mieux rinvention. 
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• Categories speciales de documents cites: 

A" document d^finissant I'etat g^^ral de la technique, non 
consider^ com me particuli^rement pertinent 

"E" document anterieur. mais pubfie ^ la date de depot international 
ou apres cette date 

"L" document pouvant jeter un doute sur une revendication de 
priority ou cite pour determiner la date de publication d'une 
autre citation ou pour une raison speciale (telle qu'indiquee) 

"O" document se ref^rant k une divulgation oraJe. k un usage, k 
une exposition ou tous autres moyens 

*P" document public avant la date de d^dt international, mais 
posterieurement a la date de priorite revendiquee 



"T" document ulterieur jpubA^ aprds la date de depdt intemational ou la 
date de priorite et n'appartenenant pas a I'etat de la 
technique pertinent, mais cite pour comprendre le principe 
ou la theorie constituant la base de invention 

"X" document particulierement pertinent; I'inven tion revendiquee ne peut 
etre conslderee comme nouvelle ou comme impli quant une activity 
inventive par rapport au document considere isolement 

"Y" document particulierement pertinent; I'lnven tion revendiquee 

ne peut etre consideree comme impliquant une activity inventive 
lorsque le document est associ^ a un ou ptusieurs autres 
documents de mdme nature, cette combinaison etant evidente 
pour une persome du metier 

document qui fait partie de la mdme famille de brevets 
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© Scheibe zum Auftragen oder Aufsaugen von flussigen Oder halbfesten Substanzen. 



® Die Scheibe in runder oder ecl<iger Form weist 
zwei flachenhaft verdichtete Aussenschichten (2,3) 
auf, zwischen welchen sich eine Innenschicht (1) aus 
unverdichtetem Material befindet. Die Rander 
(11,12.13) dieser drei Schichten (1.2,3) sind unterein- 
ander verbunden. Je starker die flachenhafte Ver- 
dichtung des Materials der Aussenschichten (2.3) ist. 
umso undurchlassiger warden diese Schichten fur 
1^ Flussigkeiten mit Salbenkonsistenz. Damit Depotrau- 
^ me fur solche FlOsslgkeiten vorhanden sind. sind 
ff^ Vertiefungen (5) oder/und Oeffnungen in den Aus- 
^ senschichten (2,3) ausgefuhrt. 
O Die Scheibe elgnet sich zum Auftragen, Abtra- 
l£) gen und/oder Aufsaugen von flussigen oder halbflus- 
O sigen Materalien in der Kosmetik, Medlzin und auf 
^ zahlrelchen technlschen Gebleten. 
O 

lU 
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SCHEIBE 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Schelbe 
2um Auftragen und/oder Aufsaugen von flussigen 
Oder halbfesten Substanzen. mit wenigstens zwei 
Schichten. 

Scheiben dieser Gattung, welche aus Watte 
sind und runde Oder vieleckige Form aufweisen, 
sind zu einem Gebrauchsartikel in Hygiene. Kos- 
metik und Medizin geworden. Die bisher auf dem 
Markt erhaltlichen Produkte entsprechen zwar den 
Anforderungen an Saugfahigkeit und Weichheit. 
weisen jedoch eine unerwunschte Flusenblldung 
auf, so dass Wattefasern auf der Haut zuruckblei- 
ben. wenn eine flussige oder halbfeste Substanz 
auf die Haut aufgetragen oder von dieser wegge- 
wischt wird. Ein weiterer Nachteil dieser vorbekann- 
ten Wattescheiben besteht darin, dass die aufein- 
anderliegenden Schichten aus Watte einen unge- 
nugenden Zusannmenhalt aufweisen. so dass die 
Wattescheibe wahrend des Gebrauchs derselben 
verhaltnismassig bald zerfallt. Ein noch weiterer 
Nachteil der vorbekannten Wattescheiben besteht 
darIn, dass die beiden Oberflachen derselben 
gleich beschaffen sind. Eine solche Wattescheibe 
ist somit. je nach der Beschaffenheit der Oberfla- 
che derselben. nur zu einem einzigen Zweck opti- 
mal verwendbar. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, die 
genannten und noch weitere Nachteile der vorbe- 
kannten Scheiben zu beheben. 

DIese Aufgabe wird bei der Scheibe der ein- 
gangs genannten Gattung erfindungsgemass so 
gelost, wie dies im kennzeichnenden Teil des An- 
spruchs 1 definiert ist. 

Nachstehend werden Ausfuhrungsbeispiele der 
vorliegenden Erfindung anhand der beiliegenden 
Zeichnung naher eriautert. Es zeigt: 

Fig. 1 perspektivisch die vorlieger Scheibe, 
bei welcher die Schichten. welche sie aufweist 
und deren Rander normalerweise untereinander 
verbunden sind. in einem Bereich derselben in 
Abstand voneinander gebracht worden sind, 
Fig. 2 perspektivisch eine erste Art von Vertie- 
fungen in einer der Scheibenschichten, welche 
einen linienformigen Verlauf aufweisen, 
und 

Fig. 3 perspektivisch eine zweite Art der ge- 
nannten Vertiefungen, welche ein punktformiges 
Muster bilden. 

Die Fig, 1 perspektivisch dargestellte Scheibe 
kann beispielsweise zum Auftragen, Abtragen 
und/oder Aufsaugen von flussigen oder halbfesten 
Substanzen dienen. Sie weist in diesem dargestell- 
ten Beispiel drei Schichten bzw. Lagan auf, von 
welchen jede scheibenformig ist. In Fig. 1 ist die 
vorliegende Scheibe so dargestellt, dass deren 



Rander, die normalerweise untereinander verbun- 
den sind, sich in einem Bereich derselben in einem 
Abstand voneinander befinden, Der mittleren 
Schicht 1 der Scheibe sind zwei weitere. aussere 

6 Schichten 2 und 3 zugeordnet, und zwar derart. 
dass die ausseren Schichten 2 und 3 auf den 
planen Oberflachen 4 der mittleren Schicht 1 auf- 
liegen. In der einfachsten Ausfuhrung kann die 
vorliegende Scheibe allerdings die mittlere Schicht 

10 1 und nur eine der ausseren Lagen 2 oder 3 
aufweisen. 

Die Schichten 1 bis 3 konnen aus demselben 
Material oder aus unterschiedlichen Materialen 
sein. Das Material dieser Schichten 1 bis 3 soli 

15 saugfahig sein. Vorteiihaft ist dieses Material bzw, 
sind die erwahnten Materiale faserig, wobei das 
Fasermaterial Baumwolle, Viscose, synthetische 
Fasern oder ein Gemischt aus diesen sein kann. . 
Besonders vorteiihaft ist es, wenn fiJr die Schichten 

20 1 bis 3 Watte aus Baumwolle verwendet wird. 

Die Materialschichten 1 , 2 und 3 sind einander 
derart zugeordnet, dass sie eine zusammenhalten- 
de Sandwich-Struktur bilden. Dies kann man bei- 
spielsweise dadurch erreichen, dass zumindest die 

25 Randpartien 11,12 und 13 der genannten Material- 
schichten 1 bis 3 untereinander verbunden sind. 
Diese Verbindung kann in zweierlei Art erfoigen. 
Bei der ersten Verbindungsart liegen die Rander 
11 bis 13 aller drei Schichten 1 bis 3 aufelnander 

30 (Fig. 1) und die Rander 11 bis 13 aller drei Schich- 
ten 1 bis 3 werden miteinander verbunden. Bei der 
zweiten Art der Verbindung hat die mittlere Schicht 
1 einen kieineren Durchmesser als die Aussen- 
schichten 2 und 3, so dass der Rand 11 der 

35 Innenschicht 1 sich im Inneren der Sandwich-Struk- 
tur, d.h. in einem Abstand von den Randern 12 und 
13 der ausseren Schichten 2 und 3. befindet (nicht 
dargestellt). Bei dieser zweiten Verbindungsart wer- 
den nur die Rander 12 und 13 der Aussenschich- 

40 ten 2 und 3 miteinander verbunden. so dass die 
mittlere Schicht 1 samt ihrer Randpartie 11 zwi- 
schen diesen eingeschlossen ist. Die Verbindung 
der Randpartien 11 bis 13 untereinander kann wah- 
rend der Herstellung der Scheibe erreicht werden. 

45 Zu diesem Zweck muss man allerdings geeignete 
Stanzmesser benutzen. Nach einem solchen 
Schnitt ist das Produkt rund herum verschlossen. 
Andererseits konnte man auch geeignete Klebemit- 
tel zur Verbindung der genannten Render verwen- 

50 den. 

Es ist moglich, den Zusammenhalt zwischen 
den Schichten 1 bis 3 dadurch zu verbessern, dass 
das fertige Produkt zusammengepresst wird, wo- 
durch eine flachenhafte Verbindung zwischen den 
Materialen an der Innenseite 8 der Aussenschich- 
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ten 2 bzw, 3 und an den planen OberflMchen 4 der 
Mittelschicht 1 erreicht wird. 

Das Material der ausseren Schichten 2 und 3 
ist durch ein erstes und flachenhaftes. d.h. uber die 
ganze Flache der Schicht 2 bzw. 3 gleichmassiges 
Zusammenpressen desselben verdichtel. Das Ma- 
terial einer solchen Schicht 2 bzw. 3 ist verfestlgt 
und die Oberflache desselben ist praktisch faser- 
frei. Eine solche Schicht ist gut fiiissigkeitsdurch- 
lassig aber sle ist nicht sehr saugfahig. Das Materi- 
al der inneren Schicht 1 weist dagegen keine Oder 
wenigstens keine nennenswerte Verdichtung auf. 
Deswegen bildet die innere bzw. mittlere Schicht 1 
den eigentdchen saugfahigen Grundkorper der vor- 
liegenden Scheibe. Die Aussenschicht 2 bzw. 3 
kann beispielsweise eine Dicke von etwa 0,8 mm 
und die Innenschlcht 1 kann eine Dicke von etwa 
1.5 mm aufwetsen. 

Die Aussenschicht 2 bzw, 3 kann mit einem 
Muster versehen sein. welches durchgehende Oeff- 
nungen (nicht dargestellt) In der Aussenschicht 2 
bzw. 3 Oder Vertlefungen 5 In dieser aufweist. Die 
Oeffnungen in der Aussenschicht konnen durch 
Stanzen der bereits flachenhaft verdichteten Mate- 
rialschicht hergestellt werden. Zu diesem Zweck 
kann man die bereits erwahnten speziellen Stanz- 
messer verwenden. damit die Kanten dieser Oeff- 
nungen geschlossen und somit nicht fasernd sind. 

Die Vertlefungen 5 werden durch eine zusatzll- 
che und nur ort llch wirksame Verdichtung des 
Materials der Aussenschicht 2 bzw. 3 hergestellt. 
Diese zusatzlich verdichteten Stellen 5 werden als 
senkrecht zur Oberflache 9 der Aussenschicht 2 
bzw. 3, beispielsweise durch Pragung mit Hilfe von 
profllierten Walzen. zusammengepresste Bereiche 
ausgefuhrt. In Fig. 2 ist eine llnienformige Pragung 
5 und in Fig. 3 ist eine punktf5rmige PrMgung 5 der 
Aussenschicht 2 bzw. 3 dargestellt. 

Die Vertiefung 5 In der Aussenschicht 2 bzw. 3 
(Fig. 2) welst einen Boden 6 auf, welcher unterhalb 
der Oberflache 9 der weniger, d.h. nur primar 
verdichteten Materialschicht 2 bzw. 3 liegt. Seitlich 
schliessen sich Seltenwande 7 an den Boden 6 der 
praktisch linienformigen Vertiefung 5 an, welche In 
der Oberflache bzw. Aussenflache 9 der nur primar 
und flachenhaft verdichteten Aussenschicht 2 bzw. 
3 enden. Die zusatzliche Verdichtung 5 wird so 
durchgefuhrt, dass die Dicke des Schichtabschnlt- 
tes 14, der sich zwischen dem Boden 6 der Vertie- 
fung 5 und der Unterselte 8 der Aussenschicht 2 
bzw. 3 befindet, etwa die Halfte der Dicke des 
ungepragten und somit gegenuber dem Boden 6 
erhabenen Bereiches 15 der Aussenschicht 2 bzw. 
3 ausmacht. Unter Umstanden kann die zusMtzliche 
Verdichtung so welt gehen, dass die Dicke des 
Schlchtabschnittes 14 noch kleiner ist als die Halfte 
der Dicke der Aussenschicht 2 bzw. 3. 

Wie aus Fig. 2 ersichtllch ist. biiden die einzel- 
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nen Vertiefun gen 5 praktisch llnienformige Kanale. 
welche parallel nebeneinander verlaufen und unter- 
einander verbunden sind. Diese KanSle 5 sind ver- 
haltnismassig brelt und lang, so dass sle viel pa- 

6 stoses bis fliessfahiges Material aufnehmen kon- 
nen. Das Material der Kanalflanken 7 ist weniger 
verpresst als das Material 14 unter dem Boden 6. 
so dass die Flanken 7 Flussigkeiten besser aufneh- 
men konnen. Der Hohlraum der Vertlefungen 5 des 

10 Pragemusters ermoglicht. wie gesagt, die Aufnah- 
me von halbfesten Substanzen und man kann die- 
se Hohlraume 5 als Depot fur die Substanzen 
bezelchnen. Die erhabenen. d.h. weniger verdichte- 
ten Stellen 15 wirken wie ein Saugkissen. Eine 

75 Aussenschicht 2 bzw. 3 mit einem solchen Muster 
5 kann somit zum Abtragen einer bereits aufgetra- 
genen Creme oder zu ahnllchen Zwecken hervorra- 
gend verwendet werden. 

Das Tiefenmuster gemass Fig. 3 weist prak- 

20 tisch punktformige Vertlefungen 5 auf, deren Wand 
7 die Form einer Halfte von Kugelmantel aufweist. 
Es gibt eine grosse Anzahl solcher Vertiefungen 5 
In der Oberflache 9 der Aussenschicht 2 bzw. 3 
und zudem ist diese Schicht sehr stark zusatzlich 

25 verdichtet. Denn die sich unter der Vertiefung 5 
befindliche Materialschicht 14 Ist sehr dunn, wobei 
auch die Dicke dieser .Aussenschicht kleiner ist als 
die Dicke der Aussenschicht gemass Fig. 2. Das 
Material dieser so dunnen Aussenschicht 2 bzw. 3 

30 ist sehr dicht und folglich ist es auch wenig saugfa- 
hig. Eine solche Aussen schicht eignet sich daher 
hervorragend zum Auftragen von Kosmetika auf die 
Haut Oder ahnlich, well sie nur wenig von einer 
solchen Substanz in sich aufnehmen kann. 

35 Die Tiefenmuster 5 sind an wenigstens einer 

der Seiten 8 Oder 9 der Aussenschicht 2 bzw. 3 
ausgefuhrt. Die Aussenschicht 2 bzw. 3 Ist auf der 
Innenschlcht 1 so angebracht, dass die mit dem 
Muster 5 versehene Seite 9 der Aussenschicht 2 

40 bzw. 3 an der Aussenseite der Scheibe liegt. Die 
Muster 5 in den ausseren Seiten 9 der Aussen- 
schichten 2 und 3, welche auf einer mittleren 
Schicht 1 angebracht sind. konnen gleich oder 
unterschiedlich ausgebildet seln. Zu diesem Zweck 

45 sind die Tiefe und/oder die FlSche der Vertiefun- 
gen in den Aussenschlchten 2 und 3 unterschied- 
lich gross. Folglich welst eine solche Scheibe un- 
terschiedlich stark verdichtete Aussen- bzw. Ober- 
flachen und somit auch unterschiedllche Eigen- 

50 schaften auf. 

Solche Muster 5 konnen auch in den beiden 
Seiten 8 und 9 der jeweiligen Aussenschicht 2 bzw, 
3 ausgefuhrt sein. Dann kann es vorteilhaft sein, 
dass die Vertiefungen in den gegenuberliegenden 

55 Seiten 8 und 9 einer Aussenschicht 2 bzw. 3 zuein- 
ander versetzt ausgefuhrt sind. Dies bedeutet. dass 
der Boden 6 der Vertiefung 5 in der einen Selte 8 
zwischen zwei Vertiefungen 5 in der gegenuberlle- 

3 
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genden Seite 9 liegt (nicht dargestellt). 

Durch die Grosse der ersten bzw. primaren 
Verdichtung sowie der zusatzlichen bzw. sekundS- 
ren Verdichtung des Materials der Aussenschichten 
2 und 3 kann man die physikalischen Eigenschaf- 
ten dieser Schlchten wahlen und steuern. Diese 
konnen auch durch die Art, das Muster, die Tiefe, 
die Grosse der Rache und Dichte der Pragung 
sowie durch die Form des Querschnittes der Ver- 
tiefungen 5 gesteuert werden. 

Es versteht sich, dass Schichten aus verdichte- 
tern Material mit Schichten aus Materia! ohne Ver- 
dichtung abwechsein konnen, wobei sich Im Inne- 
ren der Scheibe auch Schichten befinden konnen, 
deren Material weniger verdichtet ist als jenes der 
Aussenschichten 2 und 3. 

Eine Watterondelle fur kosmetische Zwecke. 
welche eine Dicke von etwa 3,7 mm aufweist, be- 
steht z.B. aus einem unverdichteten Mittelteil 1 von 
etwa 1 ,5 mm Dicke und je einer verdichteten obe- 
ren und unteren Aussenschicht 2 und 3 von je etwa 
0.8 mm Dicke. Der Oberflachen der Scheibe sind 
beide mit einem Waffelmuster versehen, die eine 
mit einem sehr engen, die andere mit einem brei- 
ten. Das Produkt fCihlt sich sehr weich und fiau- 
schig an. fasert und staubt nicht und welst an der 
grobgemusterten, weniger verdichteten Seite ein 
ausgezeichnetes Saugvermogen auf. 

Das Verdichten des Materials der Aussen- 
schichten 2 und 3 erfolgt im allgemeinen durch 
Kalandrieren. Das zusatzllche Verdichten der Aus- 
senschichten 2 und 3. wahrend welchem Hohlrau- 
me 5 in der Aussenschicht 2 bzw, 3 entstehen, 
erfolgt ebenfalls durch Kalandrieren und es werden, 
je nach Bedarf. engere oder weitere Pragemuster 
an den Walzen ven^^endet. Je nach Material erfolgt 
die Kalandrierung vorzugsweise bei 100 bis 200 
Grad C mit einem Druck von bis zu 0,5 kg/cm2 und 
bei einer Walzengeschwindigkeit von 5 bis 25 
m/min. Wenn bis zu 10% der OberflSche der Aus- 
senschicht 2 bzw. 3 gepragt sind, entsteht ein 
saugfahiges Material, das sich zur Aufnahme von 
Flussigkeiten eignet und nicht fasert. Mit steigen- 
dem Anteil an tiefgepragter Flache wird das Materi- 
al der Aussenschichten 2 und 3 weniger saugfahig. 

Das Verdichten kann auch mit Hilfe chemischer 
Substanzen erfolgen. z.B. physiologisch unbedenk- 
licher, hautfreundlicher. luft- und feuchtigkeits- 
durchlassiger Kunstharze. mit welchen die Oberfla- 
che je nach Bedarf mehr oder weniger stark behan- 
deit wird. Soiche Harze sind dem Fachmann fUr die 
Herstellung verschiedener Watte- und Shnlicher Ar- 
tikel bekannt. 

Die Faseraufbereitung zum Faserflor erfolgt auf 
ubiiche Weise. z.B. auf Karden, Krempein oder 
ahnlichen geeigneten Maschinen, Daraufhin wird 
der Faserflor zu mindestens drei kontinuierii chen 
Vliesbahnen bzw. -flachen mit dem gewunschten 



BNSDOCID: <EP_0405043A1J_> 



Gesamtgewicht je Langeneinheit zusammenge- 
fasst. worauf das Pragen der ausseren, d.h. der 
ersten und dritten Vliesflachen mit den gewunsch- 
ten und fur das Anwendungsprofil erforderiichen 

5 Mustern 5 auf bekannte Weise durchgefuhrt wird. 
Die drei und gegebenenfalls mehr Vliesbahnen 
werden sodann zu einem Aufbau: gepragt / lose 
bzw. ungepragt, zusammengefuhrt. Der derart er- 
haltene bahnformige Aufbau wird nun in die ge- 

10 wunschte Form gestanzt oder geschnitten und auf 
geeignete Weise verpackt. Je nach Verwendungs- 
zweck kann zusatzlich vor oder nach dem Zerklei- 
nern eine Weiterbehandlung. wie Keimfreimachen, 
mit Wirkstoffen beladen. usw., erfolgen. Dieses 

75 Verfahren eriaubt es, ubiiche Vorrlchtungen zu ver- 
wenden, wobei Produkte mit glatter, faserfreier, 
nichtstaubender, aber doch weicher Oberflache 
und einem sauberen Randverschluss entstehen. 
Die Herstellung kann jedoch auch mit bekannten 

20 Maschinen auf aerodynamischem Wege erfolgen. 

Im einzelnen kann die Herstellung der voriie- 
genden Scheiben wie folgt beschrieben werden: 
100%ige Baumwollkammlinge, rein, wels gebleicht. 
werden auf einer Karde zum Faserflor aufbereitet. 

25 Dieser Faserflor wird zu drei kontinuierlichen Vlies- 
bahnen mit einem Gesamtgewicht von etwa 350 
g/m2 zusammengefasst. Zwei dieser Vliesflachen 
werden getrennt in einem Pragekalander flachen- 
haft verdichtet und mit einem Waffelmuster verse- 

30 hen. wobei diese Bemusterung 5 die ort liche zu- 
satzllche Verdichtung des Fasermaterials zur Folge 
hat. Dieses Pragen erfolgt bei einer Walzentempe- 
ratur von 150 Grad C, einer Durchlaufgeschwindig- 
keit von 12 m/min. und einem Druck von 1100kg/20 

35 cm linear. Die drei Vliesflachen werden dann derart 
zu einem sandwichartigen Aufbau zusammenge- 
fuhrt. dass die beiden verdichteten und zusatzlich 
gepragten Bahnen die Aussenseite 2 bzw. 3 bilden 
und dass die dritte, praktisch unverdichtete Flache 

40 zwischen diese beiden Aussenschichten zu liegen 
kommt. Diese bildet dann den saugfahigen Kern 1 
der Scheibe. Diese Materialbahn lauft nunmehr un- 
ter eine Stanze, aus der die gewunschten Rondel- 
len ausgestanzt werden. Diese werden aufeinander- 

45 gelegt und in Plastikbeutel zu einer Rolle verpackt. 

Die vorliegenden Scheiben, sind insbesondere 
zum Auftragen und/oder Aufsaugen von flussigen 
Oder halbfesten Substanzen, wie von kosmetischen, 
pharmazeutlschen und biologischen Flussigkeiten, 

50 Salben, Exudaten, usw. ebenso wie technischen 
Substanzen jeder Art verwendbar. Die Verdichtung 
5 der Aussenschichten 2 und 3 verhindert weitge- 
hend das sogenannte Fusein bzw. Fasern, d.h. das 
unerwunschte Austreten einzelner Fasern aus der 

55 Wattescheibe und Klebenbleiben dieser auf der 
Haut Oder einer anderen Flache. Die Verdichtung 5 
verhindert auch das sogenannte "Stauben". 

Mit einer solchen Scheibe I3sst sich beispieis- 

4 
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weise eine Plus sigkeit Oder Creme auftragen, ohne 
dass ein grosser Anteil davon in die Scheibe ein- 
dringt und damit fOr den Konsumenten verloren 
geht. Eine schwachere Verdichtung an der Ruck- 
seite derselben Scheibe eriaubt anderseits, durch 
einfaches Umdrehen der Scheibe. den Ueber- 
schuss an aufgetragener Substanz oder aber auch 
z.B. eine bereits aufgetragene Reinigungscrenr^e. 
abzutragen, wobei das Aufsaugen durch die weni- 
ger verdichtete und daher saugfahigere Oberflache 
keinerlei Schwierigkeiten bereitet. 

Die vorliegende Scheibe ist eine auf einfache 
und wirtschaftliche Weise herstellbare Scheibe. de- 
ren Ausbildung zudem an verschiedene Zwecke 
problem los angepasst werden kann. 



Anspriiche 

1 . Scheibe zum Auftragen und/oder Aufsaugen von 
flussigen oder halbfesten Substanzen. mit wenig- 
stens zwei Schichten. dadurch gekennzeichnet. 
dass die Schichten aus demselben oder aus unter- 
schiedlichen, saugfahlgen Materialen sind. dass 
das Material wenigstens einer dieser Schichten (2 
bzw. 3) flachenhaft zusamnnengepresst ist. dass 
diese Materialschicht die Aussenschlcht der Schei- 
be darstellt, dass die weitere Materialschicht (1), 
welche keine oder wenigstens keine nennenswerte 
Verdichtung aufweist. den saugfahigen Grundkor- 
per der Scheibe darstellt und dass solche Material- 
schichten einander derart zugeordnet sind, dass sie 
eine zusammenhaltende Sandwich-Struktur bilden. 

2. Scheibe nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest die Randpartien 
(11.12,13) der Materialschichten (1,2,3.) untereinan- 
der verbunden sind. 

3. Scheibe nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die Aussenschlcht (2 bzw. 3) 
ein Muster aufweist, welches durch Oeffnungen in 
der Aussenschicht oder durch Vertiefungen (5) in 
dieser gebildet ist. 

4. Scheibe nach Patentanspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die Vertiefungen (5) in der Aus- 
senschicht als ortlich noch weiter verdichtete Stel- 
len ausgefuhrt sind, dass diese zusatzlich verdich- 
teten Stellen als senkrecht zur Oberflache der Aus- 
senschicht, beispielsweise durch Pragung, zusam- 
mengepresste Bereiche ausgebildet sein konnen, 
dass die zusatzlich verdichteten Stelien (5) Boden 
(6) aufweisen. welche im Inneren der verdichteten 
Materialschicht liegen, und dass der jeweilige Bo- 
den (6) sich unterhalb der Oberflache (9) der nicht 
zusatzlich verdichteten Berelchen (15) der Aussen- 
schicht (2 bzw. 3) befindet. 

5. Scheibe nach Patentanspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass wenigstens eine der Seiten (9) 
der Aussenschlcht (2 bzw. 3) mit den Vertiefungen 



(5) versehen ist und dass diese Seite (9) der Aus- 
senschicht (2 bzw. 3) an der Aussenseite der 
Scheibe liegt. 

6. Scheibe nach Patentanspruch 5. dadurch ge- 
5 kennzeichnet, dass die Tiefe und/oder die Flache 

der Vertiefungen (5) in den Aussenschichten (2 und 
3), die auf den gegenuberliegenden Seiten (4) der 
. Innenschicht (1) angebracht sind, unterschiedlich 
gross sind. so dass die Scheibe unterschiedlich 
10 stark verdichtete Oberflachen aufweist. 

7. Scheibe nach Patentanspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass das Fasermaterial Baumwolle, 
Viscose, synthetische Fasern Oder ein Gemischt 
aus diesen sein kann. 

75 8. Scheibe nach Patentanspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass Schichten aus verdichtetem 
Material mit Schichten ohne Verdichtungen ab- 
wechseln, wobei sich im Inneren der Scheibe 
Schichten befinden konnen. deren Material weniger 

20 flMchenhaft verdichtet ist als jenes der Aussen- 
schichten. 

9. Scheibe nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass wenigstens eine der Schichten 
ein Material enthait. welches eine kosmetische 

25 oder/und heilende Wirkung zeigen kann. 

10. Scheibe nach Patentanspruch 1. dadurch ge- 
kenzeichnet, dass sie steril verpackt ist. 
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[57] ABSTRACT 

The pad, of round or polygonal shape, has two compressed 
outer surfaces, and an entirely or nearly uncompressed body. 
The more highly compressed the surfaces, the less perme- 
able the pad becomes to Hquids and substances having the 
consistency of a salve. The pads are suitable for applying 
and/or absorbing liquid or semi-liquid materials in cosmet- 
ics, medicine end numerous fields of technology. 
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PAD FOR APPLYING LIQUID OR 
SEMI-SOLID MATERIAL 

This application is a continuation of application Sen No. 
08/110,213, filed on Aug. 23, 1993, which is a continuation 5 
of07/915,385, filedonJul.20, 1992, which is a continuation 
of 07/614,577, filed on May 1, 1990, which is a continuation 
of 07/096,307, filed on Sep. 8, 1987, now abandoned. 



BACKGROUND OF THE INVENTION 



SUMMARY OF THE LWENTION 
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Pads of round or polygonal shape made of cotton mat or 
similar material have become common zuticles in hygiene, 
cosmetics, and medicine. The products available previously 
on the market, while they were satisfactory in terms of 
absorbency and softness, had the undesirable tendency to 
lose fibers, so that fibers of the batting remained on the skin. 

It has already been proposed that this disagreeable feature 
be eliminated by mixing thermoplastic fibers with the cotton 
or similar fibers and fusing ihem at various points to the 
outer surface of the cotton pad (European Patent 0 124 834). 20 
European Patent 0 135 404 also proposes that the fibers in 
the cotton web be firmly held in the interior of the web as 
well, by what is known as ^'hydraulic wrapping", in such a 
way that they can no longer readily come loose. Finally, it 
is known from German Utility Model 85 33 322 that a swab, ^5 
made of cotton and/or viscose fibers, may be made by 
adding synthetic melting fibers to it, which are distributed 
over the entire volume of the tip and are joined to the fibers 
adjoining them by means of an at least superficial pressure- 
free fusion process. 



DETAILED DESCRIPTION OF PREFERRED 
EMBODIMENTS 



30 



The present invention now makes it possible in a simple 
and economical manner to produce "tailor-made" pads that 
suit various purposes and can be adapted to the various 35 
wishes of the consumer 

The pads according to the invention, which are intended 
in particular for applying and/or absorbing liquid or semi- 
solid substances such as cosmetic, pharmaceutical and bio- 
logical fluids, salves, exudates, and so forth, as well as 40 
technical substances of every kind, have at least two plies, 
at least one layer being absorbent and both outer layers being 
compressed. Preferably they have a compressed surface 
layer on both sides with an approximately uncompressed or 
only slightly compressed and fully absorbent intermediate 45 
layer. The compression may be to an equal extent on both 
outer surfaces, or to different extents; in either case, how- 
ever, it prevents lint formation, that is, the undesirable 
escape of individual fibers, and what is known as "powder- 
ing." For example, a liquid or cream can be applied without 50 
a great amount thereof penetrating the pad and thus being 
wasted. A lesser Compression on the back of the same pad, 
on the other hand, makes it possible to remove any excess 
substance applied, such as cleansing cream, simply by 
turning the pad over; the less-compressed and therefore 55 
more -absorbent outer surface does not present any problems 
at all in terms of absorption. Optionally, at least one layer 
contains a cosmetic or medically active ingredient. 



60 



The compression of the outer surfaces is generally 
effected by calandaring, and more closely- or widely-spaced 
embossed patterns can also be selected as needed. Depend- 
ing on the material, the calandaring is generally peformed 65 
preferably at 100° to 200° C. at a pressure of up to 0.5 
kg/cm^ with a roller speed of 5-25 m/min. If up to 10% of 



the surface area is embossed, the result is an absorbent 
material that is suitable for absorbing fluids. With an increas- 
ing proportion of embossed surface area, the surface 
becomes less and less absorbent; the recessed portions of the 
embossed pattern can additionally serve as a kind of reser- 
voir, while the raised areas can serve as the absorbent 
cushion. 

The compression can also be accomplished with the aid of 
chemical substances, such as physiologically unobjection- 
able air- and moisture-permeable synthetic resins that do not 
irritate the skin, with which the outer surface is treated to a 
variable extent as needed. Such resins are known to one 
skilled in the art for producing various articles of batting of 
wadding suitable fiber materials include cotton, viscose, 
synthetic fibers, or mixtures of these. 

For producing the cotton pads according to the present 
invention, the procedure is, for example, as follows: 

Preparation of the fibers to make the card web is done in 
the usual manner, for example on carding, card brushing or 
similar suitable machines. Next, the card web is combined 
into at least three continuous card web faces having the 
desired total weight, and then the embossing of the first and 
second card web face with the patterns that are desired and 
are needed for the particular intended use is performed in a 
known manner. The three (or more) card web faces are then 
put together to form a structure of alternating embossed and 
uncompressed layers- The web-like structure thus obtained 
is now stamped or cut into the desired shape and packed in 
a suitable manner. Depending on the intended use, a further 
treatment, such as sterilization, impregnation with active 
ingredients, and so forth, can also be performed before or 
after the web is cut to size. This process makes it possible to 
use conventional equipment, and products having a smooth, 
fiber-free, non-powdering yet still soft outer surface and an 
absorbent closed-edge seam are produced. 

However, production can also be done with known 
machines by aerodynamic or hydrodynamic methods. 

If desired, the compressed outer surface layers can have 
further slightly compressed layers placed in between them, 
to increase the absorbency of the products. 

A round pad for cosmetic purposes, having a thickness of 
approximately 3.7 mm, for instance, comprises an uncom- 
pressed middle part approximately 1 .5 nmi in thickness and 
one compressed upper and lower surface layer each, each of 
which is approximately 0.8 mm thick- These outer surfaces 
are both provided with a wafile pattern, one with a very close 
pattern and the other with a widely spaced pattern of this 
kind. The product feels very soft and fluffy, but does not 
become linty or dusty and has excellent absorbency on the 
coarsely-patterned, less-compressed side. 

Production is done in the following manner, by way of 
example: 

100% cotton combings, pure and bleached white, are 
prepared on a carding machine into a carb web. This card 
web is combineed into three continuous card web faces 
having a total weight of approximately 350 g/m^. Two of 
these card web faces are separately compressed in an 
embossing calender and provided widi a waSie pattern, 
which is done at a roller temperature of 150° C, a passage 
speed of 12 m/min, and a pressure of 1 100 kg/20 cm linearly 
The three card web faces are then combined into a sandwich- 
like structure in such a way that the two compressed, 
embossed faces form the outer surfaces and the third, 
practically uncompressed face, comes to rest in between 
these two surfaces. This web of material now travels beneath 
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a stamp, and the desired circles are stamped out, and then 
stacked into a roll and packed in plastic bags. 

The foregoing description of the specific embodiments 
will so fully reveal the general nature of the invention that 
others can, by applying current knowledge, readily modify 5 
and/or adapt for various applications such specific embodi- 
ments without departing from the generic concept, and 
therefore such adaptations and modifications are intended to 
be comprehended within the meaning and range of equiva- 
lents of the disclosed embodiments. It is to be understood 
that the phraseology or terminology employed herein is for 
the purpose of description and not of limitation. 

What is claimed is: 

1. A pad consisting essentially of: 

a first outer layer made of fibrous absorbent material 
having inner and outer surfaces wherein the outer 
surface of said first outer layer is embossed; 

a substantially uncompressed intermediate layer made of 
one ply of carded web fibrous absorbent material; 

a second outer layer made of fibrous absorbent material 
having inner and outer surfaces wherein the outer 
surface of said second outer layer is embossed; 

wherein the inner surface of said first outer layer and the 
inner surface of said second outer layer contact said 25 
intermediate layer; 

said intermediate layer being laterally coextensive with 
said first outer layer and said second outer layer; 

wherein the absorbent material is selected from the group 
consisting of cotton, viscose, synthetic fiber and mix- 
tures thereof; and 

said pad being formed by assembling the first outer layer, 
the intermediate layer and the second outer layer and 
the resulting assembly is stamped, wherein said stamp- 
ing unites said layers. 

2. The pad according to claim 1 wherein at least one layer 
contains a cosmetically or medically acdve ingredient. 

3. The pad according to claim 1 wherein the first outer 
layer and said second outer layer are embossed to the same 
extent. 

4. The pad according to claim 1 wherein said first outer 
layer and said second outer layer are embossed to different 
extents. 

5. The pad according to claim 1 wherein said first outer 
layer and said second outer layer are embossed with a 
pattern. 

6. The pad according to claim 1 wherein said pattern is a 

waffle pattern. 

7. The pad according to claim 1 wherein each of said 
layers is made of the same material. 

8. The pad according to claim 1 wherein said first outer 
layer has a thickness of 0.8 mm and said second outer layer 
has a thickness of 1 .5 mm. 

9. A pad consisting essentially of: 

a first outer layer made of fibrous absorbent material 

having inner and outer surfaces; 
a second outer layer made of fibrous absorbent material 

having inner and outer surfaces; 
said first outer surface of said first outer layer being 60 

embossed; 

said first outer surface of said second outer layer being 
embossed; 
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a substantially uncompressed intermediate layer compris- 
ing one ply of carded web fibrous absorbent material, 
said intermediate layer being laterally coextensive v/iih 
the first outer layer and the second outer layer; 

wherein the inner surface of said first outer layer and the 
inner surface of said second outer layer contact said 
intermediate layer; 

the fibrous absorbent material is selected from the group 
consisting of cotton, viscose, synthetic fibers, and mix- 
tures thereof; 

and a seam is located around the periphery of said pad 
wherein the edges of the pad are held closed. 

10. The pad according to claim 9 wherein at least one 
layer contains a cosmetically or medically active ingredient. 

11. The pad according to claim 9 wherein said first outer 
layer and said second outer layer are embossed to the same 
extent. 

12. The pad according to claim 9 wherein said first outer 
layer and said second outer layer are embossed to different 
extents. 

13- The pad according to claim 9 wherein said first outer 
layer and said second outer layer are embossed with a 
pattern. 

14. The pad according to claim 13 wherein said pattern is 
a waffle pattern. 

15. The pad according to claim 9 wherein each of said 
layers is made of the same material. 

16. The pad according to claim 9 wherein said first outer 
layer has a thickness of about 0.8 mm and said second outer 
layer has a thickness of about 1 .5 mm. 

17. A pad consisting essentially of: 

a first outer layer of fibrous absorbent material having 

inner and outer surfaces; 
a second outer layer of fibrous absorbent material having 

inner and outer surfaces; 
said first outer surface of said first outer layer being 

embossed; 

said first outer surface of said second outer layer being 
embossed; 

a substantially uncompressed intermediate layer compris- 
ing one ply of carded web fibrous absorbent material, 
said intermediate layer being laterally coextensive with 
the first outer layer and the second outer layer; 

a first secondary layer having inner and outer surfaces 
disposed between said first outer layer and said inter- 
mediate layer; 

a second secondary layer having inner and outer surfaces 
and being disposed between said second outer layer and 
said intermediate layer; 

wherein the inner surface of said first secondary layer and 
the inner surface of said second secondary layer contact 
said intermediate layer; 

the fibrous absorbent material is selected from the group 
consisting of cotton, viscose, synthetic fibers, and mix- 
tures thereof; 

and a seam is located around the periphery of said pad 
wherein the edges of the pad are held closed. 

* ;^ :fc 4: 9(: 
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(54) Materiau compiexe nontisse absorbant comportant une face souple et una face rugueuse, 
et procede pour son obtention 



(57) Materiau compiexe non tisse absorbant com- 
portant une face souple et une face rugueuse, constitue 
d'au moins deux nappes fibreuses superposees, liees 
entre elles par interpenetration des fibres dans le sens 
de t'epaisseur et dans lequel : 

la premiere nappe est constitute pour tout ou partie 
de fibres synthetiques thermofusibles selection- 
nees de preference dans la classe des 
polyolefines ; 

la seconde nappe est, quant a elle, constituee de 



fibres naturelles et/ou artificielles et/ou syntheti- 
ques comparativement fines par rapport aux fibres 
synthetiques de la premiere nappe et ayant une 
temperature de fusion plus elevee que ces 

dernieres ; 

Tassociation des nappes elementaires est realisee 
en les soumettant a un traitement permettant de re- 
orienter les fibres synthetiques de la premiere nap- 
pe pour que, d'une part, elles soient intimement 
liees dans la structure de la seconde nappe et, 
d'autre part, presente des extremites libres ou bou- 
clettes apparentes sur I'une des faces exterieures 
du compiexe forme. 
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Description 



De nos jours, de tres nombreux produits a usage domestique. vestimenlaire. hyglenique. medical, industriel... a 
base de matieres fibreuses. sont realises k partir de structures textiles dites "nontissees". 

Parmi ces articles, outre des materiaux d'essuyage se presentant sous la forme de feuilles relativement fines, 
comparables a du papier, mais ayant de tres grandes proprietes d'absorption, il a ete propose de realiser de veritables 
substituts d'eponge dent les dimensions (longueur, largeur et surtout epaisseur), peuvent varier dans de grandes limites 
en fonction de I'usage envisage. A titre indicatif . I'epaisseur peut etre de Tordre de quelques dixiemes de millimetres 
lorsque Ton realise un "torchon" d'essuyage pour atteindre un centimetre voire meme plus pour des articles du type 
"eponge", le grammage pouvant, quant a lui. varier de 30 g/m2 a 200 g/m2, voire meme plus. 

Pour realiser ces articles, on utilise I'une des trois techniques d'obtention de nontisses, a savoir soit la technique 
dite "par voie seche" qui consiste a realiser un voile de fibres par voie mecanique ou aerodynamique, en utilisant des 
machines textiles conventionnelles telles qu'ouvreuses, cardes. .. , soit la technique dite "par voie humide". technique 
derivee de la fabrication conventionnelle du papier, qui consiste a realiser une suspension de fibres que I'on receptionne 
sous forme d'une feuille. soit la technique dite "par voie fondue" conslstant a realiser une nappe de filaments continus 
synthetiques orientes au hasard les uns par rapport aux autres, et ce directement a la sortie des filieres d'extrusion 
desdits filaments. 

II a ete propose depuis fort (ongtemps d'utiliser ces technologies pour realiser des articles multicouches, de maniere 
a avoir des proprietes differentes sur les deux cotes de la feuille formee, par exemple une face imprimable ou imper- 
meable et {'autre face fibreuse, ou une face impermeable et une autre face ayant un grand pouvoir d'absorption. 

La presente invention a trait a un nouveau type de complexe non tisse absorbant qui presente comme caracte- 
ristique essentielle d'avoir une face souple, Tautre face etant quant a elle rugueuse. 

D'une maniere generate, ce materlau complexe est constitue d'au moins deux nappes fibreuses superposees. 
liees entre elles par interpenetration des fibres dans le sens de I'epaisseur et dans lequel : 

- la premiere nappe est constituee pour tout ou partie de fibres synthetiques thermofusibles selectionnees de pre- 
ference dans la classe des polyolefines : avantageusement, cette nappe est constituee d'un melange de fibres 
cellulosiques ou autres et de fibres synthetiques thermofusibles, le pourcentage de ces dernieres dans la nappe 
etant superieur a 30 % et de preference superieur a 50 % ; 

la seconde nappe est. quant a elle. constituee de fibres naturelles et/ou artificielles et/ou synthetiques compara- 
tivement fines par rapport aux fibres synthetiques de la premiere nappe et ayant une temperature de fusion plus 
elevee que ces dernieres ; 

- I'association des nappes elementaires est realisee en les soumettant a un traitement permettant de re<Drienter les 
fibres synthetiques de la premiere nappe pour que, d'une part, elles soient intimement liees dans la structure de 
la seconde nappe el, d'autre part, presentent des extremites libres ou bouclettes apparentes sur I'une des faces 
exterieures du complexe forme. 

La maniere dont sont associees les nappes elementaires sera fonction de la nature desdites nappes. 

A titre Indicatif mais non limitatif. cette association pourra, par exemple, etre realisee de la maniere suivante : 



• par exemple dans le cas ou les deux nappes elementaires sont obtenues selon la technique dite par voie humide 
ou papetiere, leur realisation sera faite sur une machine permettant d'obtenir et de superposer deux jets corres- 
pondant chacun a I'une des nappes ; dans ce cas, la superposition se fera en ligne. avant meme sechage. et on 
procedera au complexage par Taction de jets d'eau sous pression ; 

dans le cas ou les deux nappes elementaires sont obtenues selon la technique dite par seche, dite aussi textile, 
elles seront egalement superposees et leur liaison sera obtenue par un traitement d'enchevetrement par jets d'eau : 
- enfin, dans le cas ou I'on realise un complexe a partir de deux nappes obtenues par des techniques differentes! 
il sera possible de prelier legerement I'une ou I'autre des nappes par un enchevetrement obtenu au moyen de jets 
d'eau en evitant des liaisons bloquantes de type chimique ou thermique ; les deux nappes sont ensuite superpo- 
50 sees et liees par enchevetrement par jets d'eau. 

Avantageusement et en pratique, conformement a invention ; 



les fibres synthetiques entrant dans la composition de la premiere nappe et qui permettent de realiser la surface 
grattante de ['article, sont de preference des fibres de polypropylene ou de polyethylene : 

. dont le titre est superieur 5 dtex. la limite haute etant directement en relation avec la pression du fluide d'en- 
chevetrement de maniere a assurer la solidarite des fibres avec le reste de la nappe ; la limite superieure des 
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fibres sera fonction des disponibilites commerciales qui, a ce jour proposent des fibres ayant un titre de 17 
dtex : 

donl la longueur est superieure a 5 mm , la limite superieure dependant essentiellement de la technique de 
fabrication ; ainsi, un titre plus fin entraine {'utilisation de fibres plus courtes et, la technique par voie humide 
5 necessite une coupe plus courte que la technique par voie seche ; 

dont la surface est la moins ronde possible : ainsi, on utilisera de preference des fibres multilobees. fibrillables 
ou a section aplatie, qui sont beaucoup plus receptives a Taction des jets du fluide d'enchevelrement ; 

s'il est preferable d'utiliser des fibres de polyolefines ayant comme caracteristique d'avoir une densite inferieure 
10 a 1JI peut cependant etre envisage d'utiliser d'autres types de fibres, par exemple des fibres constituees d'un 

copolymere de chlorure de vinyle (85 %) et d'acetate de vinyle (15 %) dont la temperature de fusion est de I'ordre 
de 160 "^C avec une densite de 1 .37 g/cm3 : 

comme fibres cellulosiques, on peut utiliser tout type de fibres permettant d'obtenir un caractere absorbanl, tel 
que pate de bois, coton, linters, viscose ; dans le cas d'une fibre chimique telle que la viscose, elle sera eventuel- 
15 lement de section multilobee ou fibrillable de maniere a optimiser Taction des jets de fluide ; 

si Ton introduit des fibres synthetiques de structure dans la seconde nappe, celles-ci auront un point de fusion 
superieur a celles entrant dans la composition de la premiere nappe ; on utilisera par exemple des fibres de po- 
lyester ou de polyamide 6.6 (de preference a des polyamides 6), eventuellement frisees : 

il est possible d'ajouter eventuellement dans Tune ou I'autre des nappes un certain pourcentage de fibres dites 
20 liantes, par exemple fibres bi-componantes, dont tout ou partie de la fibre flue sur les fibres voislnes lors d'un 

traitement thermique permettant de realiser un "collage" rendant les fibres solidaires ; dans un tel cas, le point de 
fusion de la partie liante de ces fibres liantes sera inferieur au point de fusion des fibres de structure precedemment 
citee, mais il peut cependant etre inferieur ou superieur a celui des fibres de la premiere nappe destinees a apporter 
I'effet "grattant" ; 

25 . apres superposition des deux nappes, le complexe resultant regoit un traitement thermique destine, d'une part, a 

reveler le pouvoir liant des fibres liantes qui ont ete eventuellement introduites, et d'autre part et surtout, a fusionner ; 
les extremites libres des fibres synthetiques de la premiere nappe de maniere a amplifier I'effet "grattant" : 
avant ou apres traitement thermique. il est eventuellement possible de realiser des traitements additionnels me- 
caniques, tels que par exemple crepage ou utilisation d'un appareil de type Micrex destine a assoupllr le produit 

30 ou chimiques, tels que : 

additions d'emulsions polymeres de type latex destinees k renforcer mecaniquement le produit, 

addition d'assouplissants chimiques, -'^ 
additions d'agents hydrophiles, 
35 , impregnation de liquides degraissants (type liquide vaisselle), protecteurs pour la peau, detachants.. 

Les grammages respectifs des deux couches sont adaptes en fonction des applications, ces grammages pouvant 
aller de 1 5 a 200 g/m2 pour la couche destinee a former la face souple et de 1 0 a 70 g/m2 pour la couche destinee a : . 

former la surface rugueuse. 

40 L'invention concerne egalement un precede permettant la realisation d'un tel produit, ledit precede consistant a 

realiser deux couches de fibres elementaires , les deux couches etant liees entre elles en aval de la zone de formation 
par un traitement d'aiguilletage par jet de fluide agissant au moins contre la surface de la nappe comportant les fibres 
thermofusibles destinees a constituer la face "grattante" de I'article complexe forme. 

Pour la mise en oeuvre d'un tel procede, on peut utiliser par exemple une machine conventionnelle pour I'obtention 
45 d'un non tisse par voie humide, par exemple une machine du type Hydroformer de la Societe VOITH, a la sortie de 
laquelle est dispose un ensemble de liage hydraulique, egalement de type connu. par exemple une machine de trai- 
tement par jets-aiguilles d'eau sous pression du type "Jet Lace" de la Societe ICBT-PERFOJET cette machine etant 
reglee pour que les jets agissent preferentiellement sur la face du materiau multicouches constituee par la nappe qui 
comporte les fibres synthetiques thermofusibles, ce qui permet de reorienter lesdites fibres dans le sens Z de la feuille 
50 et en quelque sorte de les "ficher" a I'interieur de cette derniere. 

Lorsque les deux couches elementaires sont realisees par voie humide. leur association est obtenue sur la toile 
d'egouttage avant traitement par jets de fluide. 

II peut egalement etre envisage de realiser la seconde couche par voie seche, I'association etant realisee a la 
sortie de la formation de cette couche en rapportant a sa surface, du cote ou va s'exercer Taction des jets de fluide 
55 d'entrelagage, le premier voile realise par voie humide ou par voie seche. Dans un tel cas, les deux couches super- 
posees sont de preference rehumidifiees avant de les soumettre a Taction des jets d'enchevetrement. 

Apres realisation, le complexe non tisse forme est seche puis eventuellement impregne de Hants chimiques de 
base acrylique (eventuellement copolymerise), ethylene-vinyle-acetate, polyurethane..., ainsi que divers adjuvants 
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permettant de renforcer des proprietes specifiques telles que I'hydrophilie. la souplesse. 

Apres sechage. on realise, de preference sur la meme machine, un traitement Ihermique permettant de provoquer 
la fusion partielle des extremites des fibres chimiques de la couche superleure qui restent liees au complexe nontiss6 
de base, les extrennites fondues augmentant et magnifiant I'effet de rugosite. 

L'invention et les avantages qu'elle apporte seront cependant mieux compris grace aux exemples de realisation 
donnes ci-apres a titre indicatif mais non limitatif. 

Ces exemples sont realises sur une machine papetiere convent ionnelle du type Hydroformer VOITH, adaptee 
pour comporter deux arrivees de suspension distinctes et permettant done de produire une feuille multicouches. 

A la sortie de cette machine, est disposee une installation d'entrelagage par jets de fluide commercialisee par la 
Societe ICBT-PERFOJET sous la denomination JET-LACE, cette machine comportant quatre rangees d'injecteurs 
permettant de soumettre le complexe a Taction de jets/aiguilles obtenus a partir d'eau sous pression comprise entre 
10 bars et 125 bars. Le nombre de jets/alguilles par metre de largeur de chaque rangee peut varier de 800 a 1 700 et 
est avantageusement de I'ordre de 1000, le diametre de chaque orifice d'injecteur etant en general compris entre 100 
et 140 microns, mais pouvant eventuellement atteindre une valeur de 300 microns. 

Exemple 1 

Sur une machine papetiere du type precite, on realise un complexe non tisse conforme a invention a partir de 
deux suspensions fibreuses ayant les compositions suivantes : 

- pour la couche superieure qui sera ulterieurement soumise a Taction preferentielle des jets d'aiguilletage, et qui 
constitue globalement 23 % de la masse fibreuse totale du complexe apres formation, une suspension d'un me- 
lange comportant : 

. 50 % de fibres de polypropylene (titre 6.7 dtex, coupe 6 mm. section ronde) ; ces fibres sont teintees dans la 
masse, ce qui permet. dans le produit final, de pouvoir identifier visuellement les differentes couches du produit 
fini. 

. 50 % de fibres cellulosiques constituees de fibres papetieres longues obtenues a partir de pin sylvestre. 

- pour la couche inferieure formant la seconde nappe souple et avantageusement absorbante, et qui constitue 
globalement 77 % de la masse totale fibreuse dans le complexe final, une suspension comprenant : 

67 7o de fibres cellulosiques longues obtenues a partir de pin sylvestre, 
33 % de fibres de polyester titre 1 ,7 dtex - coupe 1 8 mm - section ronde. 

Les deux nappes sont superposees de telle sorte que la nappe comportant les fibres de polypropylene se trouvent 
a la partie superieure et. avant sechage, le complexe est soumis a une action d'enchevetrement par jets d'eau. les 
quatre series successives de jets etant obtenues a partir d'eau sous pression croissante allant de 23 bars pour la 
premiere, 27 bars pour la seconde, 55 bars pour la troisieme et egalement 55 bars pour la quatrieme. 

L'action des jets d'eau modifie la position initiale des fibres fusibles et raides qui, a I'origine, sont situees parfaite- 
ment dans le plan de la feuille, lesdites fibres etant re-orientees selon I'axe Z de ladite feuille et leur extremite se 
relevant sous I'effet des noeuds d'enchevetrement, voire meme pour les fibres les plus longues formant des bouclettes 
entre les noeuds d'enchevetrement 

Le complexe est ensuite seche et est soumis a un traitement thermique a I'inteneur d'un tunnel porte a 400°C (la 
temperature de bruleur dans le cas ou les fibres fusionnees sont de type polypropylene). Ce traitement thermique 
entraine une fusion partielle des fibres de polypropylene apparentes sur la surface de la nappe rendant cette demiere 
abrasive par formation de gouttelettes a I'endroit de la fusion. Bien que la temperature efficace a I'interieur du four soit 
de 190°C, c'est-a-dire superieure au point de fusion du polypropylene, la Vitesse de passage de la nappe a I'interieur 
du four est telle que les fibres ne fondent que partiellement, les autres fibres synthetiques (hors les 6ventuelles fibres 
hantes) entrant dans la composition du complexe n'etant quant k elles pas affectees par ce traitement thermique, 
permettant done de conserver la souplesse de Particle. A titre indicatif, la Vitesse de passage de la nappe a I'inteneur 
du four est de I'ordre de 90 m/min, le dit four ayant une longueur "efficace" de six metres, le nontisse etant prealablement 
prechauffe a une temperature de 140**C. 

Bien entendu, ces valeurs concemant la temperature et la vitesse ne sont pas limitatives etant donne qu'une 
Vitesse superieure peut etre compensee par une longueur utile du four plus longue, ou une temperature plus elevee 
et qu'un autre type de fibres necessitera une adaptation des temperatures selectionnees. 

En sortie de machine, on obtient une feuille pesant 40 g/m2 comportant une face souple et absorbante et dont 
I'autre face presente des proprietes abrasives constituees par les extremites apparentes des fibres de polypropylene. 
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II convient de noter que le choix des fibres de polyolefines pour constituer la face apparenle grattante de I'article. 
facilite I'obtention de cette derniere car lors de la mise en suspension pour fornner la nappe, les dites fibres ayant una 
densite inferieure a 1 restent en surface lors de la conformation par vole hunnide. 

En fonction des applications souhaitees, cette feuille peut etre utilisee soit telle que soit recevoir un traitennent 
5 complementaire en ligne avec un liant. dans le cas present une emulsion de polymere acrylique/acetate de vinyle 
deposee a raison de 1 0 g/m2. 

Les caracteristiques et proprietes des nappes obtenues sont regroupees dans le tableau ci-dessous. 







SANS IMPREGNATION 


AVEC IMPREGNATION 


10 


Grammage (g/m2) 


ACS ^ 


50,7 




Epaisseur (microns sous 100 kPa) 


268 


261 




Permeabil!te(Lym^/b sous lyo ra) 




1103 




Rupture sens long (N/M) 


470 


1439 


15 


Rupture iravers (N/M) 


170 


470 




Allongement sens long (%) 


2,5 


12,3 




Allongement travers (%) 


5,5 


30.0 




Rupture humide sens (N/M) 


109 


952 


20 


Rupture humide travers (N/M) 


48 


286 


Dechirure sens long (cN) 


118 


525 




Dechirure travers (cN) 


198 


1152 




Rigidite sens long (cN Handle O meter) 


45 


80 




Rigidite travers (cN Handle O meter) 


17 


27 


25 


Capacite d'absosrption (%) 


693 


477 



Les mesures des caracteristiques des produits sont effectuees dans les conditions suivantes. 




Grammage ; suivant methode EDANA 40.3-90 
30 Epaisseur : suivant methode AFNOR NF Q 03+016 

Permeabilite ; suivant methode EDANA 140.1-81 

Rupture : suivant methode EDANA 20.2 - 89 modifiee distance entre machoirs : 127 mm Vitesse de traction : 25.4 
mm/min 

Allongement : suivant methode EDANA 20.2 - 89 modifiee distance entre machoirs : 127 mm Vitesse de traction : 
55 25,4 mm/min detection a 75 % de la rupture maximum 

Rupture humide ; suivant meme methode que rupture seche mais pares sejour des bandes tests 10 min sous 20 

mm d'eau distillee a 20°C 

Dechirure : suivant methode EDANA 70.3 - 96 

Rigidite : avec appareillage "HANDLE-O-Meter" 
40 Capacite d'absorption : suivant methode EDANA 10.2 - 96. 

II ressort des exemples qui precedent que le produit non impregne presente une plus grande capacite d'absorption, 
est beaucoup plus souple, et a en revanche des caracteristiques mecaniques relativement basses qui. le cas echeant, 
pourraient etre compensees par I'introduction d'un certain pourcentage de fibres thermoliantes, comme indique pre- 
^5 cedemment. 

De tels produits sont particulierement adaptes pour realiser des produits d'essuyage semi-decapants ou tres ab- 
sorbants. mais pourraient egalement etre utilises dans d'autres domaines, par exemple dans le domaine agro-alimen- 
taire, pour les milieux solvants, les paillasses de laboratoires.. . 

Le meme produit impregne au moyen d'un liant polymere est, quant a lui. particulierement adapte pour realiser : 

50 

* des essuyages impregnes de liquide vaisselle pour vaisselle a usage unique (camping..), 

* des essute-mains impregnes d'agents degraissants et adoucissanls pour travailleurs manuals (garages..). 

* das essuie-vitres impregnes d'un liquide adequat pour les vehicules (insectes ecrases. dejections d'oiseaux), le 
domestique ... 

55 * des essuyages pour bricoleurs (nettoyage de balustrades, depoussieraga en exterieur ). 
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On realise un materiau complexe conform© a I'invention en combinant d'une part un nontisse obtenu par voie 
humide, et d'autre part, un nontisse obtenu par voie seche. 

Le nontisse obtenu par voie hunriide, realise sur la meme machine que I'exemple precedent, ne comporte qu'un 
seul jet, formant dans le produit final environ 50 % de la masse totale des fibres. 

Cette nappe est obtenue k partir d'une suspension fibreuse comportant : 

- 33 % de fibres polypropylene, de titre 6,7 dtex, coupe 6 mm. section ronde ; 
67 % de cellulose (pate de bois) en fibres longues (resineux). 

Cette premiere nappe est rapportee, avant traitement par I'ensemble de jets de fluide sur un voile de carde. cons- 
tituant 50 % du poids total de fibres, voile de carde constitue de fibres polyester ayant un titre de 1 ,7 dtex, frisees, et 
une coupe 38 mm. Ce voile de carde est de preference prealablement legerement enchevetre par jets d'eau pour 
assurer sa cohesion et faciliter sa manipulation. 

Le voile de carde est situe en dessous du voile realise par voie humide, I'ensemble etant rehumidifie avant d'etre 
soumis a Taction des jets d'enchevetrement realises de la meme maniere que dans I'exemple 1 

Apres realisation du complexe, le produit est, comme dans I'exemple precedent, soumis a un traitement thermique 
entrainant une fusion partielle des fibres de polypropylene, rendant la surface ou elles sont presentes abrasive. 

On obtient un produit complexe dont les caracteristiques sont regroupees dans le tableau ci-dessous. 



Grammage 


68,4 g/m2 


Epaisseur 


255 microns sous 100 kPa 


Permeabilite 


1 1 60 L/m2/S sous 1 96 Pa 


Rupture sens long 


1920 N/M 


Rupture t ravers 


690 N/M 


Allongement sens long 


29% 


Allongement travers 


30% 


Rupture humide sens long 


1600 N/M 


Rupture humide travers 


550 N/M 


Dechirure sens long 


1 330 cN 


Dechirure travers 


2810 cN 


Rigidite sens long 


31 cN (Handle-O-Meter) 


Rigidite travers 


5 cN (• ) 


Capacite d'absorption 


402 % 



Un tel produit qui comporte une face souple constituee par les fibres de polyester et une face rugueuse, est par- 
ticulierement adapte pour etre utilise comme materiaux d'essuyages divers d'une maniere similaire a ceux cites dans 
I'exemple 1, et qui presentent une souplesse fortement amelioriee. 

Bien entendu. Tinvention n'est pas limitee aux exemples de realisation decrlts precedemment. mais elle en couvre 
toutes les variantes realisees dans le meme esprit. 

AInsi, il est possible de traiter le produit pour y incorporer des additifs divers, par exemple des produits tensio- 
actifs, tels que les alkyi -sulfonates couramment utilises dans les liquides de vaisselle, ces produits etant sott addition- 
nes seuls, soil en melange avec un liant. II pourrait etre egalement envisage d'ajouter des produits assouplissants, 
degraissants, insecticides, bactericides, ignifugeants. solvants. 

Si le polypropylene est particulierement adapte pour realiser la face grattante de I'article, on peut egalement utiliser 
des fibres de polyethylene, voire eventuellement d'autres fibres telles que les fibres derivees de chlorure de polyvinyle 
dont le point de fusion permet de realiser un traitement thermique sans deteriorer les caracteristiques des fibres entrant 
dans la constitution du complexe. Le choix du polypropylene comme materiau particulierement adapte pour la mise 
en oeuvre de I'invention. s'explique par le fait, qu'a la date de la presente demande. il s'agit du produit qui presente le 
meilleur rapport prix/proprietes (resistance aux solvants, rigidite, abrasivite, contact cutane et alimentaire). 

Par ailleurs, il pourrait eventuellement envisage de realiser des produits de grammage beaucoup plus eleves que 
ceux indiques dans la description qui precede. 

Enfin. la nappe constituant la couche souple de preference absorbante, sera constituee de fibres selectionnees 
en fonction des caracteristiques prioritairement recherchees. A titre indicatif , lorsque Ton souhaite avoir une face souple 
et fortement absorbante. on utilisera de preference de la viscose ou du coton, si on envisage un article presentant une 
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bonne resistance a la dechirure, on utilisera de preference la fibre polyamide et, si Ton souhaite ameliorer le toucher, 
on utilisera de preference des fibres d'acetate ou de cellulose (sole artlficielle). 
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Revendications 

1. I^ateriau complexe non tisse absorbant comportant une face souple et une face rugueuse. constitue d'au nnoins 
deux nappes fibreuses superposees, liees entre elles par inlerpenetration des fibres dans le sens de I'epaisseur 
et dans lequel : 



la premiere nappe est constituee pour tout ou partie de fibres synthetiques thermofusibles selectionnees de 
preference dans la classe des polyolefines : 

la seconde nappe est, quant a elle, constituee de fibres naturelles et/ou artificielles et/ou synthetiques com- 
parativement fines par rapport aux fibres synthetiques de la premiere nappe et ayant une temperature de 
IS fusion plus elevee que ces dernieres: 

I'association des nappes elementaires est realisee en les soumettant a un traltement permettant de re-orienter 
les fibres synthetiques de la premiere nappe pour que, d'une part, elles soient Intimement liees dans la struc- 
ture de la seconde nappe et, d'autre part, presente des extremites libres ou bouclettes apparentes sur I'une 
des faces exterieures du complexe forme. 

20 

2. Materiau selon la revendication 1 , caracterise en ce que la premiere nappe est constituee d'un melange de fibres 
cellulosiques ou autres et de fibres synthetiques thermofusibles, le pourcentage de ces dernieres dans la nappe 
etant superieur a 30 % et de preference superieur a 50 %. 

25 3. Materiau selon I'une des revendications 1 et 2, caracterise en ce que les fibres synthetiques entrant dans la com- 
position de la nappe permettant de realiser la surface grattante de I'article, sont des fibres de polypropylene ou 
de polyethylene. 

4. f^ateriau selon la revendication 3. caracterise en ce que les fibres ont un titre superieur a 5 dtex pour une longueur 
30 superieure a 5 mm. 

5. Materiau selon I'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce que les fibres cellulosiques permettant d'obtenir 
le caractere absorbant sont des fibres papetieres, des fibres de viscose.. 

35 6. Materiau selon I'une des revendications 1 a 5, caracterise en ce que les fibres synthetiques entrant dans la com- 
position de la seconde nappe et qui permettent d'obtenir la face souple de I'article, sont des fibres de polyester 
ou de polyamide, eventuellement frisees, ayant un point de fusion superieur a celles entrant dans la composition 
de la premiere nappe. 

40 7. Materiau selon I'une des revendications 1 a 6, caracterise en ce que le complexe regoit un traitement additionnel, 
tel que crepage. traitement avec des agents mouillants permettant d'ameliorer son hydrophilie, I'impregnation avec 
un liquide plus ou moins agressif tel que liquide vaisselle. 

8. Materiau selon I'une des revendications 1 a 7, caracterise en ce que le grammage de la couche formant la face 
45 souple est compris entre 15 et 200 g/m2 et celui de la couche formant la surface rugueuse est compris entre 10 

a70 g/m2. 

9. Precede pour I'obtention d'un materiau selon I'une des revendications 1 a 8, caracterise en ce que Ton realise 
deux couches de fibres elementaires, les deux couches etant liees entre elles en aval de la zone de formation par 

so un traitement d'aiguilletage par jets de fluide agissant au moins contre la surface de la nappe comportant les fibres 

thermofusibles destinees a constituer la face "grattante" de I'article complexe forme. 

10. Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que les deux couches elementaires sont realisees par voie 
humide, leur association etant obtenue sur le tapis d'egouttage avant traitement par jets de fluide. 



11. Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que la couche destinee a former la face souple est obtenue 
par la technique dite "voie seche", I'association des deux couches elementaires etant realls§e a la sortie de la 
formation de cette couche par voie seche en rapportant a sa surface, du cote ou va s'exercer I'action des jets de 
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fluide d'entrelagage, le premier voile realise par vole humide, les deux couches superposees etant de preference 
rehumidifiees avant de les soumettre ^ ('action des jets d'enchevetrement. 

12. Procede selon Tune des revendications 9 a 11 . caracterise en ce que apres entrelagage. le complexe nonlisse 
forme est seche et rego\[ un traitement thermique complementaire permettant de provoquer la fusion partielle des 
extremites des fibres chimiques de la couche superieure qui reslent liees au complexe non tisse de base, les 
extremltes fondues augmentant I'effet de rugosite. 
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Description 

Technical Field 

The present invention relates to dry disposable skin cleansing articles, such as dry facial cleansing articles. 
Background of the Invention 

Skin cleansings articles, including disposable articles, are well known, and are available both as impregnated (wet) 
materials and as dry materials, reflecting two different uses and benefits. 

The dry articles are typically imparting their cleaning effect by a rubbing action onto the skin allowing to take away 
dirt, dead skin cells, etc. from the skin surface and the skin pores. 

Said dry articles can, and often are. used as carriers for cleansing products like lotions and milks, poored on to the 
articles by the user, immediately prior to application onto the skin; the rubbing action of said substrates remains how- 
ever their major function, as it optimises the efficiency of the cleansing product used onto it; said dry articles are also 
used to remove such cleansing products, together with dirt and skin particles from the skin, by the rubbing action and 
absorption effect. 

Dry articles which are known in the art/available to the consumer consist of three types: paper tissue, non woven 
cotton, or woven cloth, the first two being typically of a disposable nature. 

The paper tissue articles suffer the drawback of lacking sufficient textile strength, to achieve a proper rubbing 
action: on the other hand, cloth woven materials exhibit a high textile strength, and do allow for a rubbing action on the 
skin, however said rubbing action is prone to causing skin irritation,and damage. 

Both paper tissue and woven doth materials suffer the additional drawback off their relatively harsh feel against the 
skin. 

Non woven cotton pads typically exhibit a soft feel to the skin and allow to some extend a rubbing action onto the skin 
to be cleansed; the rubbing action is however limited in its efficiency by the textile strength of the material which will tend 
to loose its structure relatively fast. 

There is a need therefore, for a dry disposable skin cleansing article which Is soft to the skin, strong enough to allow 
an efficient rubbing action, and such that the rubbing action does not result in skin irritation/damage. 

It has now surprisingly been found that the use of non woven materials of a basis weight between 20 and 150 g/m^ 
as substrates in disposable dry skin cleansing articles allows to fulfil the above needs. 

Skin cleansing articles referred to wet wipes, are known as cleansing articles for babies or adult incontinents; such 
wipes, such as described in e.g. EPA 328355 can comprise a substrate made of non woven fibrous material, impreg- 
nated with a lotion; however such non woven materials have not been disclosed for use as substrates in dry skin cleans- 
ing articles. . 

Summary of the invention 

The present invention relates to dry. disposable skin cleansing articles such as facial cleansing articles, comprising 
a substrate having a major surface for rubbing on the skin, characterized in that said substrate is a non woven substrate 
preferably hydroentangled having a basis weight of from 20 to 150 g/m^; said substrates can be further caracterized by 
their Coefficient of Friction; the Dynamic Coefficient of Friction In the Cross Direction is above 1 .2 and the Static Coef- 
ficient of Friction in the Cross Direction is above 1 .4 according to the method described hereinafter. 

Detailed D escription of the Invention 

The dry skin cleansing articles of the present invention find an application as cleansing/cleaning articles for the 
human skin, and preferably as facial cleansing articles; the articles herein comprise a substrate having major surface 
allowing a rubbing action onto the skin; the cleansing articles herein can be formed of several parts, e.g. layers made 
of distinct materials as long as or the part/layer having a major surface allowing the rubbing action onto the skin is con- 
stituted of the non woven substrate described herein. 

The articles of the invention can also be constituted of said substrates, in such a sase. the articles of the invention 
will consist of a single, flexible, sheet of non woven material, said sheet being of different possible geometrical shape 
such as square, rectangular, circular, oval, or any combination of these, as well as of different sizes; such sheets can 
e.g. be of rectangular shape and have dimensions of 10 to 15 mm x 13 to 25 mm. 

The substrates herein are non-woven; 
One method of manufacturing non-woven substrates involves a process known as hydroentangling. In this, a web of 
fibres, for example a carded web, travels beneath at least one array of orifices, and preferably a plurality of from suc- 
cessive arrays, from which jets of water are emitted. Each array extends transversely with respect to the path of travel 
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Of the web. and provides a large number of closely spaced jets. These jets act like sharp needles, and entangle the 
fibres to form a substrate. This entanglement holds the fibres in a coherent substrate, without the need for adhesives or 
thermal bonding. In current equipment, the orifices typically have a diameter of from about 80 to about 180 microme- 
ters, preferably about 90 to 150 micrometers, and there may typically be from about 800 to 1 700 nozzles per metre of 
5 orifice array. The water is supplied to the orifice arrays at a pressure which generally increases stepwise from the first 
array where it may be as little as 30 bar, to the last array, where it may be as much as about 250 bar. This stepwise 
increase is provided to allow for the fact that the fibres are progressively more and more difficult to move as entangle- 
ment proceeds. The total energy supplied to the web by the liquid jets from all the orifice arrays combined is 0.5 to 1 .0 
kWh/kg of fibre material, 

10 Further general information about hydroentangling can be found, for example, in US-A-2862551 (Kalwaites). US- 
A-3025585 (Griswold), US-A-3485706 (Evans), US-A-5204158 (Phillips et al), US-A-5320900 (Oathout) and EP-A- 
0418493 (Fibenwet). the contents of which are incorporated herein by reference. Hydroentangling equipment suitable 
for use in carrying out the present invention is obtainable from ICBT Perfojet. Z.A. Pre-Millet. 38330 Mount Bonnot, 
France. 

15 It Should be mentioned that although hydroentangling is preferred as the method of producing the substrate, other 
methods known per se in the art can alternatively be used. For example, the water can be replaced by another liquid, 
or by a gas, for example air or steam. Alternatively, the fluid "needles" can be replaced by mechanical needles, in a 
process known as needlepunching. In this barbed needles, e.g. of steel, are punched through the web. hooking tufts of 
fibres across it and thereby bonding it in the needlepunched areas. The needles enter and leave the web while it is 

20 trapped between two plates, the web being pulled through the apparatus by draw rolls. 

Another method which might be used is thermal bonding, in which the fibres are of thermoplastic material, or have 
an outer layer of thermoplastic material, and are bonded together in discrete spots by heat. This bonding can be 
achieved using a drum which has at least one heating element in the interior thereof, and which has an exterior surface 
carrying an embossed pattern with which the fibrous layer is pressed into contact. However, a substrate produced in 

25 this way is unlikely to be as soft as one produced by hydrogentangling. or needlepunching. and may have a substantially 
proportion of completely loose fibres. 

Yet another method involves wet-laying a mixture of fibres and chemical binder, somewhat in the manner employed, 
for example, in paper making. 

Needlepunching, thermal bonding, and wet-laying are all well known per se and will therefore not be described in 

30 detail below. Hydroentangling is also well known per se. but is described further below, because it is the preferred 
method and for the purpose of mentioning a number of modifications to the hydrogentangling procedure as it is usually 
practised. 

The preferred hydroentangled substrate herein should be hydroentangled through their whole thickness, so as to 
achieve sufficient textile strength; substrates wherein only the surface thereof has been hydroentangled are not within 
35 the scope of the present invention. 

The substrates herein can further be characterized by their coefficient of friction; the present substrates indeed 
exert a friction on the skin, which is optimised to the extent that it can achieve an efficient cleansing effect without need- 
ing to rub for an extended amount of time, which could cause irritation to the skin; the substrates herein have a coeffi- 
cient of friction, mesured in the Cross Direction and according to the method described herein below, which is higher 
40 than woven cloth materials. 

The substrates herein have a Dynamic Coefficient of Friction above 1.2. preferably from 1,3 to 1.6 and a Static 
Coefficient of Friction above 1 ,4 preferably from 1 .6 to 2.0. 

The said Coefficient of Friction are determined according to the following method: 

45 Description of the Friction Test 



This method covers the determination of the coefficient of sliding (kinetic) friction of substrates when sliding over a 
50 metal plate with a special coating. 
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Friction Platform A specially coated platform. (Coating: Plasma Coating 314, Supplier: Smaltiviva, Monte Marenzo. 
Italy). 



SCOPE 



APPARATUS 



Friction Sled 



A metal block of 25 mm x 75 mm. Determine actual sled weight to the nearest 0,5 or less grams. 



Tensile Tester 



Zwick 1445 
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Set instrument to a crosshead speed to 127 mm/min. 

Instrument prepared according to manufacturer's instructions to analyse the static or dynamic 



CoF. 

5 SAMPLE PREPARATION 

Cover the Friction Sled with the substrate to be tested. 
PROCEDURE 

w 

The sled with the sample Is placed on the Friction platform, and the string of the Friction sled is attached to the Tensile 
tester The string needs to be just taut but not tight. The load at this point has to be 0 N. Turn on the Tensile tester to 
start pulling the sled over the test plate. 

Static Coefficient of Friction: based on the force needed to get the slide to move 

force measured at peak (N) 
force of sled (N) 
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Dynamic Coefficient Qf Friction: based on the force needed to keep the slide moving 

average force measured after peak (N) 
force of sled (N) 



The materials herein have a textile strength of up to 1 SON in the machine direction and up to 61 N in the cross direc- 

tion. 

Textile strength in both the MD an CD directions is determined from 1 " wide strips cut to 1 5 cm in length and fixed 
without slack but without tension on an Instron tester within jaws set at 10 cm distance. The energy input from the 
Instron machine to the sample is then plotted over time with the y axis indicating the force applied to the sample in New- 
tons and the x axis indicating the % elongation of the sample at the indicated elongation rate. 

The tensile strength number is defined as the peak force from this force over elongation curve. 

Other characteristics of the substrate herein include caliper, preferably in the range of from 0.4 to 2 00 mm more 
preferably from 0.4 to 0.95 mm. measures using standard EDANA non-woven indensity methodology, reference method 
of # 30-4-89. 

The substrates herein are preferably stretchable. and accordingly preferably have a % elongation in the rangeof 10 
to 50 in one direction, and from 50 to 210 in the other direction. 

Various fibre compositions can be used to produce the substrates herein. Examples of the fibre compositions which 
can be used include mixtures of a hydrophilic (e.g. cotton, viscose, pulp), and hydrophobic (e.g. polyethylene tereph- 
thalate or polypropylene) fibre materials, or purely hydrophilic or purely hydrophobic materials. 

In one embodiment of the present invention, the substrate is a relatively low strength one. as described in cooer- 
time Europeen Patent Application No. 95304447.6. 

Such substrates are characterised by having a low strength in at least one direction and comprise at least a pro- 
portion of long fibres which are capable of protruding from the said major surface as a result of said rubbing whilst 
remaining attached to the substrate. 

Preferably such substrates, as made, have a toughness of less than 0.6N/m in at least one direction more prefer- 
ably not more than 0.5 N/m. The toughness is preferably less than 1 .2 Him in each of two mutually perpendicular direc- 
tions Jhe toughness is obtained also from the same test and results graph, as described above under terrible strength 
Toughness is defined as the area under the entire curve indicated in Newtons by % elongation. The tensile strength is 
preferably not more than 45 N. After rubbing is applied, in a manner described below the toughness is preferably 
reduced by at least 15%. and is preferably less than 0.5 N/m, in at least one direction, and less than 0.6 in each of two 
mutually perpendicular directions. The tensile strength after rubbing is preferably not more than ION in at least one 
direction, and not more than SON in each of two mutually perpendicular directions. 

In the present embodiment is a low strength necessary in order to allow significant quantities of surface fibres to 
become separated from the surface plane of the substrate when the substrate is subjected to the friction which results 
from rubbing on the skin or other surface to be cleaned. The low strength may be in MD or CD or both. 

Furthermore at least a certain proportion of the fibres, preferably at least 20%. more preferably at least 40% still 
more preferably at least 60%, and yet more preferably at least 80%. are sufficiently long that even though they extend 
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from the surface plane of the substrate as a result of the friction produced by rubbing, they nevertheless remain 
attached to the body of the substrate. In one preferred form, substantially all the fibres are long fibres. Such fibres can 
either remain attached at one end, with the other end extending from the substrate surface, or they can remain attached 
at both ends, but have a central portion extending from the substrate surface. The fibres referred to herein as "long" 
5 have a length of at least 2cm. normally from 2 to 6cm. and more preferably at least 3cm. normally from 3 to 5cm. The 
low-strength substrates such as described above can be made according to hydroentangling method such as described 
above, but with reduced energy input. 

Texturing of the major surface of the substrates herein can be desirable. 

The texture is preferably in the form of a grid of depressions and ridges, of which not more 80%. preferably not more 
10 than 50%, of the depressions form apertures open to the opposite face of the substrate. 

Example 

A non woven hydroentangted substrate available from SUOMINEN. under reference 310062, having a basis weight 
75 of 62 g/m^, a Dynamic Coefficient of Friction of 1 .37 and a Static Coefficient of Friction of 1 .68. according to the above 
described method, a tensile strength of 41 N in MD and 9N in CD was used for facial cleansing (rectangular shape 1 3 x 
20 mm); 

it allowed to obtain excellent cleansing results while not resulting in any skin irritation. 



20 Claims 

I. A dry. disposable, skin cleansing article, comprising a substrate having a major surface for rubbing on the skin. 
characterized in that said substrate is a non woven substrate having a basis weight of from 20 to 150 g/m^. 

25 2. An article according to claim 1 wherein said substrate is hydroentangled. 

3. An article according to claim 2 which said substrate is hydroentangled throughout its whole thickness. , 

4. An article according to claims 1 - 3 which is a facial cleansing article. 

30 

5. An article according to claims 1 - 4 which consists of said substrate. 

6. An article according to claims 1 -5 wherein said substrate has a basis weight of 25 to 120 g/m^. 

35 7. An article according to claims 1 - 6 wherein said substrate has a Dynamic Coefficient of Friction in the Cross Direc- 
tion above 1 .2 and a Static Coefficient of Friction in the Cross Direction above 1 .4, as measured according to the 
method described herein. 

8. An article according to claims wherein said Dynamic Coefficient of Friction is in the sample of from 1 .3 to 1 .6 and 
40 said Static Coefficient of Friction is in the sample of from 1 .6 to 2. 

9. An article according to claims 1 - 8 wherein said substrate has a textile strength of up to 180N in the Machine Direc- 
tion and up to 61 N in the Cross Direction. 

45 10. An article according to claims 1 --9 wherein said substrate is made of a mixture of hydrophilic and hydrophobic 
material, preferably selected from, respectively, viscose, cotton, pulp, polypropylene and polyethylene-terephtha- 
late. 

II. An article according to claims 1-10 wherein said substrate has a low strength in at least one direction, and com- 
50 prises at least a proportion of long fibres which are capable of protruding from the said major surface as a result of 

said rubbing whilst remaining attached to the substrate. 

12. An article according to claim 1 1 wherein the textile strength of said substrate is of no more than 45 N in any direc- 
tion, and said fibres have a length of at least 2 cm. preferably 3 to 5 cm. 

55 

13. A substrate according to claims 1-12, wherein said major surface is textured. 

14. A substrate according to claim 13. wherein said texture is in the form of a grid of depressions and ridges, of which 
not more 80%. preferably not more than 50%, of the depressions form apertures open to the opposite face of the 
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substrate. 

15. The use of a non woven substrate having a basis of weight of from 20 to 150 g/m^, In a dry, disposable skin cleans- 
ing article. 

5 
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L'invention a trait a des elements en ouate ou.coton a usage hygienique 
et en particulier k usage cosm4tique. 

On connaft deja des elements realises en ouate ou en coton pour un usage 
hygienique ou pour un usage cosmetique tel que le demaquillage . Ces elements 
5 sent constitu6s d'un seul materiau et d'une seule qualite. ns sont mis sur le " 
marche dans des emballages soit en matieres plastiques, soit en carton. 
On empile par rangees superposees ces elements dans les embaUages et pour 
reduire I'encombrement du contenant, on tasse legerement le contenu. 

. Ces elements et en particulier leur mode de conditionnement presente ' 
10 plusieurs inconvenients. En raison de leur empilage, les couches de. coton 
superposees dans les emballages se sont agglutinees entre-^lles et de ce, fait, 
se separent difficilement. Ainsi, I'usager preleve toujours une quantite, soit 
trop importante et jette le surplus inutilise, soit trop faible et s'enduit les 
doigts du produit a repandre, ce qui I'incommode et entraiiie une perte d'argent. 
15 De plus, on ne peut mettre a la disposition de I'uaager que des elements dent 
la quaUte est constante et uniforme et, frequemment cette quality. "ne corres- 
pond pas a I'emploi desire. 

L'invention se propose de fournir un element en ouate respectivement en 
coton perfectionne qui met a la disposition de I'usager des produits ouatines - 
20 dont une des faces est plus specialement appropriee a un predemaquiUage et - 
1' autre face pour completer le demaquillage tout en permettant de prelever une 
quantite d' ouate ou de coton pretieterminee, ce qui r6duit les frais de consom- 
mation. 

A cat effet, l'invention concerne un element en ouate ou en coton k usage 
25 hygienique et en parti cuHer a usage cosmetique ou a tout autre usage, caract6- 
rise en ce que les morceaux d' ouate ou de coton de section carree, rectangu- 
laire ou autre comportent au moins deux nappes de qualit^s diff^rentes, main- 
tenues ensemble soit par matelassage, soit par compression tout en restant 
bouffant et doux au contact de la peau. 
30 L'invention sera bien comprise en se referant a la description suivante 

faite a titre d'exemple non limitatif et au dessin annexe dans lequel : 

- la figure 1 est une vue en coupe d'un Element compost d' ouate ou de coton 
selon l'invention " " 

- la figure 2 est une vue de dessus d'une houppette dont les differentes nappes 
35 sont assemblees par matelassage. 
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- la figure 3 est une vne de dessus de cette m§me houppette mais dont les 
differentes nappes sont assemblees par des lignes de compression. 

On se refere a la figure 1, L'element en ouate ou en coton 1 est de sec- 
tion rectangxilaire, carree ou autre. II se compose avantageusement de deux 
5 nappes 2 et 3 de qualites differentes permettant ainsi a I'utilisateur, respec- 
tivement a I'utilisatrice d* avoir un element a double faces 4 et 5, la face 4 
etant plus parti culie re me nt appropriee a un demaquillage superficiel et la face 
5 plus fine, etant destinee a terminer le demaquillage. 



10 termittence l*<§lement 1 soit par des points de matelassage 6, soit par des 

lignes de compression 7 (voir figure 2 et 3). Toutefois, dans le cas du matelas- 



celles-ci doivent etre tres etroites , de sorte que le coton ou 1^ ouate employe 
reste bouffant et doux au contact de la-peau. 

15 Toutefois, ces elements selon l^invention peuvent egalement 6tre utilises 

a d'autres fins que ce llesde c rites ci -dessus. En effet, ils peuvent §tre avanta- 
geusement utilises pour la peincure, le nettoyage, le polissage et autres. 

Bien que I'invention ait ete decrite a propos d'une forme de realisation 
particuliere, il est bien entendu qu'elle n'y est nullement limitee et qu'on 

20 peut y apporter diverses modifications de formes et de materiaux sans pour 
cela s^eloignei" du cadx^e et de Tesprit de I'invention, 



Pour maintenir assemblees les deux nappes 2 et 3, on comprime par in- 



sage, il faut que les points Gsdeit tres petits, alors que dans le cas des lignes> 
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Revendickti ons 



1) Element en ouate ou en coton k usage hygienique et en particulier a 
usage cosmetique ou k tout autre usage caracterise en ce que les morceaux 
d' ouate ou de coton de section carree, rectangulaire ou autre, comportent 
au moins deux nappes de quaKtes diff^rentes maintenues ensemble soit par 

5 matelassage, soit par compression, tout en restant bouffant et doux au contact 
de la peau. 

2) Element en ouate ou en coton ^ MfSS im^'mfe%i^eRmk& ^ 
usage cosmetique ou a tout autre usage/ caracterise en ce que les nappes sont 
constitutes d'un mfime materiau mais de qualites differentes 

10 3) Element en ouate ou en coton k usage hygienique et en particulier k 

usage cosmetique ou a tout autre usage selon la premiere revendication, 
caracterise en ce que les nappes sont constitutes de materiaux differents. 

4) Element en ouate ou en coton k usage hygienique et en particulier a 
usage cosmetique ou a tout autre usage selon la premiere revendication, 

15 caracterise par le fait que le matel assage comporte des points de matelassa- 
ge tres petits. 

5) Element en ouate ou en coton a usage hygienique et en particulier a 
usage cosmetique ou k tout autre usage selon la premiere reveiii ication, 
caracterise par le fait qu'il comporte des lignes de compression tres etroites. 
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(54) Disposable fibrous cleaning article 

(57) A disposable fibrous cleaning article (1 0) com- 
prising a primary cleaning portion (11) disposed adja- 
cent to at least a part of perimeter (P) of said cleaning 
article (10). having a primary cleaning thickness (Tp) 
ranging from 2 millimetres to 20 millimetres, and at least 
one secondary cleaning portion (12), characterised in 
that said at least one secondary cleaning portion (12) is 
disposed adjacent to a continuous part of said perime- 
ter (P) of said cleaning article (10), said cleaning portion 
(12) having a secondary cleaning portion width (Ws) 
greater than 1 millimetre and a secondary cleaning por- 
tion thickness (Tg), less than said primary cleaning 
thickness (Tp), ranging from 0.01 millimetres to 3 milli- 
metres. The at least one secondary cleaning portion 
(12) has a flexural rigidity value (Rg) of about at least 
4.5E-7 newtons - metres squared, which is typically at 
least 100 percent greater than the flexural rigidity (Rp) 
value of the primary cleaning portion (11). 
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Description 

Field of the invention 

The invention pertains to a disposable fibrous cleaning 5 
article having a specific portion, which functions as a 
secondary cleaning portion. When usage is directed to 
this portion of the cleaning article, a superior precision 
cleaning response ensues. The present invention has 
particular application to cleaning articles which can be 10 
used for cleaning areas of the human person, for exam- 
ple, skin care pads for cosmetic and therapeutic pur- 
poses, dry wipes, wet wipes and moist toilet tissue; for 
cleaning other surfaces, for example, kitchen and bath- 
room surfaces; and for surfaces which require cleaning is 
in industry, for example, machinery or vehicle surfaces. 
For simplicity, the ensuing description focuses on clean- 
ing articles for the human skin, especially facial cleans- 
ing articles, but what is said must be understood in light 
of the foregoing comments about the wider applicability 20 
of the present Invention. 

Background of the invention 

Disposable cleaning articles are well known in the art 25 
and are available both in the dry and impregnated state. 
Such articles typically comprise a substrate of non- 
woven synthetic or cellulosic fibres, which is either dry. 
moistened or wetted by a suitable liquid-cleansing solu- 
tion. Cleaning articles with a dry-based substrate tend 30 
to be rubbed against the epidermis, generally in a circu- 
lar motion, to remove and absorb dirt, grime, dead skin 
cells, keratin and other debris. Such articles are fre- 
quently used as carriers for cleansing products such as 
oils, cleansing creams, astringent solutions and cleans- 35 
ing lotions, which are poured directly onto the articles by 
the user immediately prior to application. Impregnated 
cleaning articles are articles saturated in skin cleansing 
solution for use as wipes and do not generally require 
as strenuous a rubbing action for efficient removal of 40 
skin debris. Both types of cleaning articles are designed 
to have a high tensile strength, good cleaning perform- 
ance and softness. Nevertheless, a need exists for a 
cleaning article that exhibits an Improvement in cleaning 
power, that cleans all areas and contours of the face 45 
especially around the more delicate regions such as the 
eyes, and that is soft and non-abrasive. It has thus sur- 
prisingly been found that a cleaning article having a pri- 
mary cleaning portion and at least one secondary 
cleaning portion lying adjacent to the perimeter of the so 
cleaning article is decidedly successful in providing 
benefits that are instinctively exploited by the user for a 
superior cleaning response. It has further been found 
that the above benefits are particularly enhanced with 
the selection of specific parameters for the cleaning arti- ss 
cles described herein. 

US 5,062.41 8 teaches a soft, bulky, light weight fab- 
ric with good absorbency that Is suitable for use as a 



wound dressing or as a cleansing wipe. The four-ply 
folded non-woven has a bulk ranging from 1 .27 millime- 
tres to 3.05 millimetres. When subjected to a napping 
process, the bulk increases substantially and ranges 
from 2.79 millimetres to 5.33 millimetres. The patent 
does not disclose defined portions having different 
dimensional and material properties. 

A line of stitching running partially around the 
periphery of a face washing puff of cotton pile fabric, as 
disclosed in US 4,932,095, could be likened to a tex- 
tured portion. Nevertheless, the stitching is not 
designed to act as a cleaning portion and would auto- 
matically give rise to severe irritation especially around 
the eye regions if used for such ends. 

As a result of highlighting the above prior art 
attempts, the benefits of the present invention are 
clearly evident and range from a cleaning article com- 
prising cleaning portions with different dimensional and 
material properties that guarantee superior cleaning 
performance; to a cleaning article with a specific por- 
tion, which is preferably textured, for precision cleaning; 
to an effective user/product interaction to ensure a more 
user-friendly product; to a cleaning article that is non- 
abrasive and causes no irritation especially to the sensi- 
tive regions of the face; and to a cleaning article that 
leads to a high ley/el of user satisfaction and confidence. 

Summary of the invention 

A disposable fibrous cleaning article comprising a pri- 
mary cleaning portion disposed adjacent to at least a 
part of perimeter of the cleaning article is disclosed. The 
primary cleaning portion has a primary cleaning thick- 
ness ranging from 2 millimetres to 20 millimetres, and at 
least one secondary cleaning portion, characterised in 
that at least one secondary cleaning portion is disposed 
adjacent to a continuous part of the perimeter of the 
cleaning article, the cleaning portion having a second- 
ary cleaning portion width greater than 1 millimetre and 
a secondary cleaning portion thickness, less than the 
primary cleaning portion thickness, ranging from 0.01 
millimetres to 3 millimetres. The secondary cleaning 
portion of the disposable fibrous cleaning article has a 
flexural rigidity value of about at least 4.5E-7 newtons - 
metres squared and this value is typically at least 100 
percent greater than the flexural rigidity value for the pri- 
mary cleaning portion. 

In a preferred embodiment of the invention, the dis- 
posable fibrous cleaning article is directed to facial 
cleansing and in a more preferred embodiment of the 
invention, the secondary cleaning portion is applied to 
the regions around the eyes. 

Brief description of the drawings 

It is believed that the invention will be better understood 
from the foregoing description in conjunction with the 
accompanying drawings in which: 
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Figure 1 is a top plan view of a disposable fibrous 
cleaning article showing a secondary cleaning por- 
tion; 

Figure 2 is a side elevational view of the disposable 
fibrous cleaning article as drawn in Figure 1 ; 

Figures 3a, 3b and 3c are top plan views of different 
embodiments of the disposable fibrous cleaning 
article according to the teachings of the present 
invention; and 

Figure 4 is a top plan view of the disposable fibrous 
cleaning article showing a possible arrangement for 
two secondary cleaning portions. 

Detailed description of the invention 

As used herein, the term "disposable" describes 
absorbent articles that are not intended to be laundered 
or otherwise restored or reused as an absorbent article 
(i.e., they are intended to be discarded after a single use 
and, preferably, to be recycled, composted or otherwise 
disposed of in an environmentally compatible manner). 
As used herein, the term "article" refers to a conven- 
tional hand-held implement that contains fibres made of 
cellulosic and/or synthetic material. As intended herein, 
the term "adjacent" implies contact with. 

The disposable fibrous cleaning article 10 of the 
present invention comprises a primary cleaning portion 
11 and at least one secondary cleaning portion 12. In 
Figure 1. the cleaning article 10 comprises two distinct 
portions: a primary cleaning portion 11 and a secondary 
cleaning portion 12. The cleaning article 10 has prefer- 
ably an arcuate shape, although it may comprise a vari- 
ety of shapes. The examples include, but are not limited 
to. semi-circles, ellipsoids, polygons etc.. and any com- 
binations thereof. Regardless of the shape, the cleaning 
article 10 has a perimeter P. In more detail, the primary 
cleaning portion 11 is disposed adjacent to at least a 
part of the perimeter P of the cleaning article 10. The 
secondary cleaning portion 1 2 is disposed adjacent to a 
continuous part of the perimeter P of the cleaning article 
10. Figures 3a, 3b and 3c show various embodiments of 
the cleaning articles 10, all having different shapes for 
their respective secondary cleaning portions 12. 

Figure 2 shows the primary cleaning portion 11 
having a first cleaning surface 11a and a second clean- 
ing surface lib opposite the first cleaning surface 11a, 
and the secondary cleaning portion 12 having a first 
cleaning surface 12a and a second cleaning surface 
12b opposite the first cleaning surface 12a. The first 
cleaning surface 11a, 12a is disposed on and is a part 
of the first side of the cleaning article 10, and the sec- 
ond cleaning surface 1 lb. 12b is disposed on and is a 
part of the second side of the cleaning article 10. The 
first cleaning surface 11a and the second cleaning sur- 
face 1 1 b of the primary cleaning portion 1 1 define a pri- 
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mary cleaning portion thickness Tp. which ranges from 
2 millimetres to 20 millimetres. For the cleaning article 
10 having its largest plan view dimension ranging from 
40 millimetres to 100 millimetres, the most preferred pri- 

5 mary cleaning portion thickness Tp is between about 2 
millimetres and 6 millimetres. One skilled in the art will 
appreciate that the thickness Tp is arbitrary and may be 
chosen with regard to a variety of factors, for example, 
intended use. overall dimensions, shape, constituent 

10 material, dimensions of the secondary cleaning portion. 
As is evident from Figures 1 and 2. the secondary 
cleaning portion 12 has a predetermined size and 
shape. The secondary cleaning portion 12 has a sec- 
ondary cleaning portion width W3. As used herein, the 

15 term "secondary cleaning portion width" means the 
maximal distance between the secondary cleaning por- 
tion edge of the secondary cleaning portion 12 and the 
opposite side of the same secondary cleaning portion 
12, measured perpendicular relative to the secondary 

20 cleaning portion edge E3 (or if the secondary cleaning 
portion edge E3 is curved, perpendicular to the tangent 
of the secondary cleaning portion edge E3). In other 
words, the secondary cleaning portion width Wg of the 
secondary cleaning portion 12 is its greatest inboard 

25 dimension measured perpendicular to the secondary 
cleaning portion edge E3, In a preferred embodiment of 
the present invention, the secondary cleaning portion 
width W3 is greater than 1 millimetre. As illustrated in 
Figure 2. the first cleaning surface 12a and the second 

30 cleaning surface 1 2b of the secondary cleaning portion 
12 define a secondary cleaning thickness T3, which 
ranges from 0.01 millimetres to 3 millimetres. In a pre- 
ferred embodiment of the present invention, the second- 
ary cleaning portion T3 is 1 millimetre. The thickness T3 

35 of the secondary cleaning portion 12 is less than the 
thickness Tp of the primary cleaning portion 11. The 
respective shapes of the secondary cleaning portion 12 
can be advantageously designed to benefit both the pri- 
mary cleaning portion 1 1 and the secondary cleaning 

40 portion 12. Figure 1 shows a "crescent" or "moon-like" 
shape for the secondary cleaning portion 12. This cres- 
cent shape serves to maximise the primary cleaning 
portion 11 of the cleaning article 10. and. at the same 
time, create a secondary cleaning portion 1 2 that is par- 

45 ticularly suitable for precision cleaning. While the cres- 
cent shape for the secondary cleaning portion 12 is 
preferred, other shapes are possible. Figures 3a, 3b 
and 3c show other shapes and these are neither all- 
inclusive nor exhaustive of the shapes that could be 

50 adopted for the secondary cleaning portion 1 2. 

The primary cleaning portion 1 1 and the secondary 
cleaning portion 12 have flexural rigidity values Rp and 
R3, respectively As used herein, the "flexural rigidity" is 
proportionate to the force which is necessary to bend. 

55 or flex a structure normal to its plane. The flexural rigid- 
ity of a particular structure equals the moment of inertia 
"I" of a cross-sectional portion of this structure multi- 
plied by the modulus of elasticity "E" of this structure 
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(i.e., the flexural rigidity equals R=IE ). The flexural 
rigidity for simple structures can be theoretically derived 
as described in elementary textbooks, such as one writ- 
ten by E.R Popov. "Mechanics of Materials", Prentice- 
Hall Inc., Englewood Cliffs. New Jersey, second edition, 5 
1976. 

The secondary cleaning portion 12 has a flexural 
rigidity value which is greater than the flexural rigidity 
value Rp for the primary cleaning portion 11 . A commer- 
cially available instrument - Dynamic Mechanical Ana- 10 
lyser (DMA), Model 7 series/UNIX DMA7. made by 
Perkin-Elmer Corporation, Mail Station 131. 761 Main, 
Avenue, Norwalk. CT 0689-9966. USA - was used to 
determine the flexural rigidity value R3 of the secondary 
cleaning portion 12 of the cleaning article 10 of the 15 
present invention. The flexural rigidity R3 of the second- 
ary cleaning portion 12 is typically at least 100 percent 
greater than the flexural rigidity Rp of the primary clean- 
ing portion 11. Preferably, the flexural rigidity R^ of the 
secondary portion 12 is at least 500 percent greater 20 
than the flexural rigidity Rp of the primary cleaning por- 
tion 1 1 . More preferably, the flexural rigidity Rg of the 
secondary cleaning portion 12 is at least about 1000 
percent greater than the flexural rigidity Rp of the pri- 
mary cleaning portion 11. The Dynamic Mechanical 25 
Analyser (DMA) was used to measure the flexural rigid- 
ity Rs of the secondary cleaning portion 12. For the 
present invention, the flexural rigidity Rg of the second- 
ary cleaning portion 12 was calculated to be about at 
least 4.5E-7 newtons - metres squared. Before perform- 30 
ing the flexural rigidity measurements, the secondary 
cleaning portion 12 Is textured as intended for cleaning 
by the user. 

According to the present invention, the first clean- 
ing surface 1 2a and/or the second cleaning surface 1 2b 35 
of the secondary cleaning portion 12 are preferably tex- 
tured. Furthermore, the first cleaning surface 11a 
and/or the second cleaning surface lib of the primary 
cleaning portion 11 may also be textured. As used 
herein, the term "textured" refers to discontinuities or 40 
non-planar interruptions in what would ordinarily be a 
generally smooth or planar surface. These discontinui- 
ties or non-planar Interruptions can comprise projec- 
tions from or depressions In such a smooth surface. A 
suitable technique for the present invention is emboss- 45 
Ing. The embossing may be performed using a pair of 
embossing rollers, which have embossing mounds 
arranged according to the respective embossing pattern 
on their external surfaces. The embossing rollers are 
arranged and controlled In such a way that the so 
embossed mounds are arranged exactly head-to-head 
In each case but do not touch each other. The present 
invention is not limited to such a technique and any 
technique known in the art such as thermoplastic bond- 
ing, hydrogen bonding or air pressurising can be 55 
employed to gain the desired embossing pattern and 
the desired thinness and rigidity for the secondary 
cleaning portion 12 and if desired the primary cleaning 



portion 11. 

In a preferred embodiment of the present invention, 
the cleaning article 10. which Is particularly suitable for 
contact with the human skin, is directed to facial cleans- 
ing. Figure 4 shows that the cleaning article 10 may 
contain one or more secondary cleaning portions 12. 

Examples of suitable fibre compositions that can be 
used to make the cleaning article 10 include purely 
hydrophllic materials or purely hydrophobic materials or 
mixtures of a purely hydrophilic fibre material and a 
purely hydrophobic material, which can be present In 
any desired proportions. Hydrophilic materials com- 
prise, for example, cotton, viscose or flax and hydropho- 
bic materials comprise, for example, polyethylene 
terephthalate or polypropylene. Preferred embodiments 
include 100 percent cotton; 100 percent viscose; a min- 
imum of 25 percent viscose and the remainder cotton; 
and a minimum of 25 percent cotton and the remainder 
viscose; 50 percent viscose and 50 percent polyethyl- 
ene terephthalate and 50 percent viscose and 50 per- 
cent polypropylene. All these percentages are by 
weight. The basis weight of the fibres Is preferably the 
same in the primary cleaning portion 11 and the sec- 
ondary cleaning portion 12. Nevertheless, the basis 
weight may be different. As used herein, the term "basis 
weight" is expressed as the mass of fibres divided by 
the area measured In the plan view. 

The cleaning article 10 can be dry or chemically 
impregnated in a dry form. Alternatively, the cleaning 
article 10 can be Impregnated with a liquid-cleansing 
solution. The liquid-cleansing solution can be an aque- 
ous solution or an emulsion in which the continuous 
phase is aqueous or an oil-based solution in which, for 
example, the continuous phase is oil. Alternatively, the 
cleaning article 10 may only contain non-aqueous liq- 
uids such as alcohols, ketones and oils. 

The present invention also relates to the use of the 
cleaning article 10 In cleaning around the eye regions. 
More specifically, the secondary cleaning portion 12 is 
applied to the regions around the eyes. The thin and 
rigid nature of the secondary cleaning portion 12 can be 
utilised most advantageously for precision cleaning 
around the eyes and the preferable textured feature of 
the secondary cleaning portion 12 can facilitate the 
picking up of make-up, dirt, grime and other debris in a 
superior manner. 

GLOSSARY 

10 Cleaning article 

1 1 Primary cleaning portion 

11a First cleaning surface of primary cleaning por- 
tion 

lib Second cleaning sur^ce of primary cleaning 
portion 

1 2 Secondary cleaning portion 

12a First cleaning surface of secondary cleaning 
portion 
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1 2b Second cleaning surface of secondary cleaning 

portion 
P Perimeter 

Rp Flexural rigidity value of primary cleaning por- 
tion 

R3 Flexural rigidity value of secondary cleaning 
portion 

Tp Thickness of primary cleaning portion 
Tg Thickness of secondary cleaning portion 
Wg Width of secondary cleaning portion 

Claims 

1 . Disposable fibrous cleaning article (1 0) comprising 
a primary cleaning portion (11) disposed adjacent 
at least a part of perimeter (P) of said cleaning arti- 
cle (1 0), said primary cleaning portion (11) having a 
primary cleaning thickness (Tp) ranging from 2 mil- 
limetres to 20 millimetres, and at least one second- 
ary cleaning portion (12). 
characterised In that 
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ing article (10) is suitable for facial cleansing. 

7. Disposable fibrous cleaning article (10) according 
to any of the preceding claims wherein said clean- 

5 ing article (10) is dry. 

8. Disposable fibrous cleaning article (10) according 
to any of the preceding claims wherein said clean- 
ing article (10) is impregnated with a liquid-cleans- 

10 ing solution. 

9. Use of a disposable fibrous cleaning article (10) 
according to any of the preceding claims wherein 
said secondary cleaning portion (12) is applied to 

15 the regions around the eyes. 



20 



said at least one secondary cleaning portion 
(12) is disposed adjacent a continuous part of 
said perimeter (P) of said cleaning article (10), 25 
said cleaning portion (12) having a secondary 
cleaning portion width (Ws) greater than 1 milli- 
metre and a secondary cleaning portion thick- 
ness (Ts), less than said primary cleaning 
thickness (Tp), ranging from 0.01 millimetres to 30 
3 millimetres. 



2. Disposable fibrous cleaning article (10) according 
to claim 1 wherein said at least one secondary 
cleaning portion (12) has a flexural rigidity value 3S 
(Rs) of about at least 4.5E-7 newtons - metres 
squared. 



3. Disposable fibrous cleaning article (10) according 

to claim 2 wherein said flexural rigidity value (Rg) of 4o 
the secondary cleaning portion (12) is typically at 
least 100 percent greater than the flexural rigidity 
value (Rp) of the primary cleaning portion (11). 

4. Disposable fibrous cleaning article (10) according 45 
to any of the preceding claims wherein said at least 
one secondary cleaning portion (12) has a first 
cleaning surface (12a). and a second cleaning sur- 
face (12b) opposite said first cleaning surface 
(12a). 50 



5. Disposable fibrous cleaning article (10) according 
to claim 4 wherein said first cleaning surface (12a) 
and/or said second cleaning surface (12b) are tex- 
tured. 



6. Disposable fibrous cleaning article (10) according 
to any of the preceding claims wherein said clean- 
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^) Nappe de coton hydrophile et produits obtenus d partir de la transformation d'une telle nappe. 

^7) L'invention concerne generalement une nappe de co- 
ton hydrophile (1) constituee a cent pour cent de fibres de 
coton. 

Selon l'invention, la nappe est de type complexe et com- 
prend trois couches de coton presentant une cohesion en- 
tre elles, les couches ext^rieures (3) et (4) entourant la 
couche centrale (2) etant des voiles de carde. 

La nappe selon l'invention est utilisee sous forme de pro- 
duits de coton hydrophile paquet^s ou en formats. 
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NAPPE DE COTOM HYDROPHILE ET PRODOITS OBTENUS 
A PARTIR DE LA TRANSFORMATION D'UNE TELLE NAPPE 

L' invention concerne generalement une nappe de coton hydrophile 
5 et les nouveaux produits obtenus a partir de la transformation de 
cette nappe, en particulier de sa decoupe. 

Les nappes selon 1' invention, constituees a cent pour cent de 
fibres de coton, sont utilisees pour preparer des produits decoup6s 
ou predecoupSs sous forme paquetee c'est-a-dire sous la forme d'une 

10 bande pliee en accordion et emballSe dans un sachet, que I'on 
extrait a la demande, Ce type de produit est destinfe principalement 
aux soins dermatologiques et chirurgicaux. La nappe peut etre aussi 
d6coup§e sous la forme de tampons ou formats individualists du type 
disque ou rondelle, ou encore carre« destines aux soins du visage 

15 tels que le dSmaquillage, ou a la toilette des bebes. 

De nombreux produits a base de coton hydrophile existent 
actuellement sur le marche. 

La Demanderesse commercialise elle-meme des produits de coton 
hydrophile sous la marque enregistree LOTUS pour du coton paquetS 

20 prSdecoupe ou en formats. 

Pour les produits de coton sous forme paquetee. le procSdt 
usuel de fabrication de la nappe consiste a soumettre du coton ecru 
en balles a des operations de nettoyage et d'ouvraison, a un 
traitement en "batch", consistant a enlever les graisses, les cires, 

25 au moyen d'une solution de debouillissage a base de soude pour 
rendre le coton hydrophile, suivi d'un rin^age et exprimage, puis k 
un traitement de blanchiment, toujours en "batch", au moyen par 
exemple d'eau oxygenee ou peroxyde d'hydrogene. Le coton blanchi est 
le cas echeant traite au moyen de lubrifiants ou d'adoucissants 

30 (ensimages). Le coton est seche avant d'etre transforme par des 
cardes qui alignent les fibres pour former des voiles. On forme la 
nappe en associant plusieurs voiles de carde, prealablement plies 
dans le sens de production pour avoir la largeur desiree. Enfin, on 
plie la nappe en accordeon pour etre empaquetee. 

35 Cette nappe peut etre eventuellement predecoupee avant 

conditionnement . 

Le produit obtenu est volumineux. Les nappes ont un grammage 
d* environ 1500 g/m* et plus. Les emballages sont de grande taille ce 
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qui entraine des problemes de stockage et de presentation dans les 
rayonnages lors de leur mise en vente. 

Le produit de cot on ainsi fabriqu6 a un aspect tres pelucheux 
et s*effiloche facileinent. De plus, la nappe pr^decoupee ou decouple 
5 se delamine facilement, les voiles de carde se desolidarisent les 
uns des autres, notanunent dans le cas de coton non pr6d6coup6. 

En ce qui concerne les produits de coton en formats, le precede- 
de traitement des fibres est identique a celui d6crit ci-dessus 
(traitement chimique et sechage) . Puis on melange a ce coton traitS, 

10 des fibres synthetiques dans un rapport fibres synth^tiques- fibres 
de coton d'environ 5:95 a environ 30:70. Les fibres synthetiques 
sont des fibres thermofusibles, par exemple de polyethylene, de 
polypropylene, ou des fibres bicomposantes . Elles sont incorpor^es 
aux fibres de coton dans des melangeuses ou ouvreuses-melangeuses. 

15 La nappe est ensuite formee sur un nappeur pneumatique et/ou sur des 
cardes. Elle passe dans un four du type a "air chaud traversant" 
dont la temperature est suffisante pour fondre les fibres -synthe- 
tiques. Lorsqu* elles fondent, ces fibres forment un liant entre les 
fibres de coton et procurent a la nappe apres ref roidissement une 

20 cohesion. Apres ref roidissement de la nappe, celle-ci est decoupee 
pour realiser des formats. 

Un autre procede de fabrication d'une nappe destinee a des 
produits en formats est decrit dans la demande de brevet 
n** 2 552 120. 

25 Ce procede consiste a effectuer le traitement chimique de 

debouillissage et de blanchiment sur une nappe ecrue dSja formee. 
enroulee sur un cylindre creux comportant des perforations sur sa 
surface, le cylindre etant ensuite place dans un corset. On fait 
circuler les liquides de traitement radialement au travers des 

30 spires de la bobine formee par la nappe dans un autoclave, de 
maniere telle qu'il s'etablisse une pression dif f erentielle entre le 
liquide entrant dans la bobine et le liquide en sortant. Cette 
pression dif f erentielle a pour consequence d'augmenter la cohesion 
de la nappe. Celle-ci est ensuite rincee. Puis elle est decouple en 

35 formats sous forme de rondelles. 

Au vu de ce qui precede, les nappes de coton sont fabriqu6es de 
maniere differente en fonction de leur utilisation : produit paquet§ 
ou en formats. Par ailleurs, les produits de coton hydrophile. 
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actuellemeni: sur le marche. ne sont generalement pas entierement 
satisfaisants pour les consonunatrices qui recherchent un produit 
tres doux, ayant une excellent e tenue. resistant a la dfelamination 
et ayant un excellent etat de surface. 

La presente invention a pour but de pallier 1' ensemble des 
inconvenient s precites en fournissant une nappe de coton hydrophile, 
constituee a cent pour cent de fibres de coton, qui pr6sente une 
excellente cohesion et une tres forte resistance au peluchage. 

L' invention a de plus pour objet une nappe de coton hydrophile, 
qui tout en presentant une excellente cohesion, reste tres douce au 
toucher . 

L' invention a encore pour objet une nappe de coton hydrophile, 
qui a un tres bel aspect et etat de surface, ne peluche pas du tout 
ni ne s'effiloche. 

L* invention a egalement pour objet une nappe de coton hydro- 
phile compacte, permettant un gain considerable de volume pour 
I'emballage et le stockage. 

En outre, 1' invention a pour objet une nappe de coton hydro- 
phile utilisable a la fois pour des produits paquet^s et des 
produits en formats, sans traitement supplementaire de la nappe 
autre que la decoupe ou la predecoupe. 

L' invention a par ailleurs pour objet les nouveaux produits de 
coton obtenus par decoupe ou predecoupe de la nappe. 

Selon 1* invention, la nappe de coton hydrophile est carac- 
terisee en qu'elle est du type complexe et comprend trois couches de 
coton presentant tine cohesion entre elles, les couches ext^rieures 
entourant la couche centrale, etant des voiles de carde. 

Selon une caracteristique avantageuse de 1* invention, les 
voiles de carde precites sont sensiblement isotropes et obtenus de 
preference au moyen d'une carde de type pele-mele, connue en soi. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, chaque couche 
exterieure a un grammage compris dans I'intervalle allant d' environ 
5 a environ 80 g/m^, et de preference d' environ 15 a environ 
30 g/m^. 

Selon encore une autre caracteristique de 1* invention, la 
couche centrale a un grammage compris dans I'intervalle allant 
d'environ 80 a environ 400 g/m^ . 

D'autres caracteristiques et avantages de 1' invention 
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apparaitront plus clairement a la lecture detaill6e de la des- 
cription qui suit en reference aux dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 represente une coupe transversals sch6matique de 
la nappe de coton hydrophile selon 1' invention, 

5 - la figure 2 represente schematiquement une coupe transversals 

d'un produit de coton selon 1' invention, d6coup6, tel qu'une 
rondelle, et 

- la figure 3 est ' une serie de carres de coton pr6d6coup6s 
relies par des points d' attache. 

10 La nappe selon 1' invention est fabriqu6e suivant le proc6d6 en 

continu decrit ci-apres. 

Un melange de fibres de coton de diverses origines et qualit^s 
subit un traitement d'ouvraison et de nettoyage. On forme une nappe 
de grammage comprise entre 100 et 600 g/m* par tout moyen approprig 

15 mecanique. tel qu'une carde, et/ou pneumatique. Dans le cas present, 
on superpose trois couches. 

La premiere couche est constitute d'un voile de carde. obtenu 
par exemple au moyen d'une carde de type pele*mele connue en soi. La 
carde de type pele-mele est une machine mScanique qui se distingue 

20 par la sortie du voile, qui permet atix fibres de n*§tre plus paral- 
lelisSes dans le sens de production (voiles de fibres brouill6es). 

La seconde couche est obtenue par voie pneumatique, notanment 
sur une machine du type Rando. Au moyen de cette derniere, les 
fibres sont projetees par un tambour garni de dents dans un courant 

25 d*air et sont aspirees sur un tapis au travers duquel on crte une 
depression. Ceci conduit a une repartition isotrope des fibres et a 
une structure de type stratifie pour la couche sortie de cette 
machine . 

Dans la pratique de 1' invention, les fibres de la couche 
30 deposee par voie pneumatique sont orientees de maniere oblique par 
rapport aux plans inferieur et superieur horizontaux de la nappe. 

La troisieme couche est const ituee d'un voile de carde simi- 
laire a la premiere couche. L' ensemble forme ainsi une nappe de type 
complexe comprenant trois couches superposees (nappe "sandwich"). 
35 Cette nappe est ensuite entrainee par un tapis support sans 

fin, permeable aux liquides, vers les differents postes de trai- 
tement en ligne continue. On impregne la nappe en dtversant par 
gravite une solution de debouillissage contenant de la soude, sur la 
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nappe, sous la forme d'une lame liquide transversale a la direction 
de deplacement de celle-ci. On cree, au moyen d'une fente d'aspi- 
ration disposee sous la toile, une depression suffisante pour 
permettre a au moins une partie de la solution de traverser la 
nappe. On controle en meme temps la quantity de liqueur apportSe a 
la nappe en reglant le vide cree au niveau de la fente aspirante. On 
introduit la nappe dans un vaporiseur chauff6 a une temperature 
voisine de 100°C dans lequel elle sejourne, tout en restant 
continue, pendant un temps donne notamment en fonction du d6bit 
matiere (kg/h de coton) . 

On rince ensuite la nappe, on extrait le jus de debouillissage 
au moyen d*une deuxieme lame liquide et d'une fente a vide associde 
a un vide moyen. 

On impregne la nappe debouillie hydrophile, avec Tine solution 
de blanchiment contenant de I'eau oxygenee, de la meme maniere que 
pour le traitement de debouillissage. On introduit ensuite la nappe 
dans un vaporiseur chauffe a une temperature d* environ lOO^C pour 
que le blanchiment soit effectif . 

On rince ensuite la nappe au moyen d'une succession de lames 
liquides associees a des fentes aspirantes. 

Ce traitement de la nappe confere une adherence entre les 
couches la const ituant et une tres bonne cohesion a 1 'ensemble. 

Apres sechage, cette nappe peut etre utilisee directement pour 
la preparation de coton hydrophile paquete ou en formats. 

Cette etape de transformation implique une operation de dScoupe 
realisee au moyen d'une presse de type alternatif ou d'un outil 
rotatif . 

Comme I'illustre la figure 1, la nappe de coton hydrophile 1, 
100 % coton, se compose de trois couches : une couche cent rale 2 et 
deux couches exterieures ou de surface 3 et 4 entourant la couche 
centrale 2. 

La couche centrale 2 est la plus fepaisse. Elle a un grammage 
variant dans I'intervalle allant d' environ 80 a environ 400 g/m^ . 
Lorsque le grammage de la couche centrale est situe vers la liraite 
inferieure de I'intervalle. par exemple 150 g/m^ , la nappe tres 
compacte est utilisee de preference pour un produit de coton du type 
en formats. Lorsque le grammage de cette couche centrale tend vers 
la limite superieure de I'intervalle. la nappe est utilisee de 
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preference pour un produit de coton de type paquet^, plus volu- 
mineux. Cetlie couche cent rale est caract6risee par ses fibres de 
coton stratifiees. orientees de maniere sensiblement oblique entre 
les deux plans formes par les couches latSrales. Cette orientation 
des fibres decoule de la fabrication de cette couche centrale par 
voie pneumatique, au moyen d'une machine de type Rando. 

Les couches exterieures ou de surface 3 et 4 sont des voiles de 
cardes obtenus au moyen d'une carde du type pele-mele. Chaque couche 
exterieure a un grammage compris dans I'intervalle allant d' environ 
5 a environ 80 g/m^ et de preference d'environ 15 a environ 30 g/m^ . 
Ces voiles sont sensiblement isotropes. lis comprennent des fibres 
orientees a la fois dans le sens marche et dans le sens travers. Les 
fibres de coton pour les voiles de carde, sont choisies parmi les 
belles et longues fibres. Les couches 3 et 4 conferent a la nappe un 
6tat de surface exceptionnel . En effet, la nappe ne peluche pas, ne 
s'effiloche pas non plus comparativement aux produits cent pour cent 
coton actuellement distribues sur le marchS du fait de 1 ' orientation 
des fibres de surface qui sont dispos^es dans deux directions 
orthogonales ou de maniere isotrope. Les voiles de carde forment un 
ecran, masquent les fibres de la couche centrale et retiennent ces 
dernieres. De ce fait, lors de leur utilisation, par exemple sur la 
peau. les produits de coton hydrophile selon 1' invention, ne se 
dSsagregent pas et ne laissent pas de fibres adh^rant sur la peau. 

L'equilibre absorption- resistance a 1 * arrachement est tout a 
fait satisfaisant pour ces produits. Le nombre de noeuds (neps) dans 
cette nappe est faible compare aux produits connus jusqu'alors. De 
plus, les residus solides decroissent pour la nappe selon 1* inven- 
tion, par rapport aux nappes de l"art anterieur. L' aspect visuel du 
produit est excellent ainsi que sa tenue et son fini. Les produits 
de coton obtenus a partir du decoupage ou prfedecoupage de la nappe 
ont la particularite d'etre sertis au cours de cette 6tape de 
decoupage qui peut etre effectuee dans une machine de d6coupe a 
I'emporte-piece. Corame I'illustre la figure 2, le produit de coton 
decoupe, ici la rondelle 5, comporte des bords 6 d'^paisseur reduite 
d'environ 0.2 millimetre, alors que I'epaisseur au centre de la 
rondelle est de 1 , 5 millimetre ou plus . Le produit de coton decoupe 
comporte a sa peripherie des fibres li§es m^caniquement par des 
forces de compression ou d'ecrasement exercees lors de la coupe. Le 
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produit serti comporte une enveloppe scellee correspondant aux deux 
couches 3 et 4 de surface, liees entre elles. Cette caract^ristique 
renforce la cohesion deja existante de la couche centrale 2 avec 
chacune des couches exterieures 3 et 4, Un tel produit serti peut 
s'utiliser sans risque sur la tranche et off re un aspect plus net. 

II est a noter que la nappe selon 1' invention ne subit aucian 
traitement d'ensimage. 

La nappe de coton de par sa cohesion obtenue par le traitement 
chimique specif ique et par le sertissage des produits d6coup6s, 
permet aux produits obtenus d'etre resistants a la d^lainination. de 
maniere tres surprenante. Des rondelles de coton de ce type, empa- 
quetSes dans un sachet s'individualisant tres bien lorsqu' elles sont 
extraites du sachet, Et lors de leur utilisation, elles ne se 
separent pas en plusieurs couches comme le font des produits 
class iques . 

Halgre une cohesion importante et done des produits tres 
compacts, ces derniers gardent une tres grande douceur d' utili- 
sation . 

£n outre, comme la nappe est tres compact e et sa density 
augmentant (a masse identique. le volume de la nappe diminue), les 
produits obtenus sont beaucoup moins volumineux que les produits 
classiques. En consequence, le gain de place dans les emballages 
comme dans le stockage et dans les rayonnages, est considerable. La 
reduction de volume est d' environ 25 % ou plus. Les paquets de coton 
diminuent ainsi par exemple en hauteur. 

Les produits paquet^s ou en formats peuvent etre d^coupSs de 
maniere a laisser des points de fixation entre les diffSrents 
formats ou rectangles d'une bande de coton paquetS. Ce nouveau 
produit est illustre a la figure 3. Les diff brents formats, ici 
carres, sont relies entre eux par des points de fixation 8 faci- 
lement ddchirables. Les formats reli6s entre eux peuvent etre 
empaquetes sous forme de bandes pliees en accordion. Ce produit est 
de fabrication plus simple et plus rapide que les produits en 
formats. 

L* invention comprend tous les moyens Equivalents ou supple- 
mentaires a la portee de I'homme du metier. 
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REVENDICATIONS 

1) Nappe de coton hydrophile (1) const ituee a cent pour cent de 
fibres de coton. caracterisee en ce qu'elle est de type complexe et 
comprend trois couches de coton presentant une cohesion entre elles, 
les couches ext^rieures (3) et (4) entourant la couche centrale (2) 
etant des voiles de carde. 

2) Nappe selon la revendication 1, caracterisee en ce que les 
voiles de carde precites sent sensiblement isotropes et obtenus de 
preference au moyen d'une carde du type pele-mele. 

3) Nappe selon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce que 
la couche centrale (2) precitee comprend des fibres de coton 
stratifi^es orientees de maniere sensiblement oblique entre les deux 
plans formes par les couches laterales, 

4) Nappe selon la revendication 2, caract6ris6e en ce que la 
couche centrale (2) precitee est obtenue par voie pneumatique, au 
moyen d'une machine du type Rando. 

5) Nappe selon I'une des revendications pr6c6dentes, carac- 
terisee en ce que chaque couche exterieure (3) et (4) a un grammage 
compris dans I'intervalle allant d' environ 5 a environ 80 g/m*. et 
de preference d' environ 15 a environ 30 g/m*. 

6) Nappe selon I'une des revendications precedentes. carac- 
terisee en ce que la couche centrale (2) a un grammage compris dans 
I'intervalle allant d* environ 80 a environ 400 g/m^. 

7) Nappe (1) selon I'une des revendications pr6c6dentes. 
caracterisee en ce qu'elle est sous une forme sertie apres d6coupe 
et presente des bords (6) de tres faible epaisseur par exemple 
d* environ 0,2 millimetre pour une nappe de 2 millimetres 
d'dpaisseur. 

8) Produit de coton hydrophile sous forme paquetee, caractferis^ 
en ce qu'il est obtenu par decoupe ou pr6ddcoupe de la nappe selon 
I'une des revendications precedentes. 

9) Produit de coton hydrophile en formats. caract6ris6 en ce 
qu'il est obtenu par decoupe ou predecoupe de la nappe selon I'une 
des revendications 1 a 7. 

10) Produit selon la revendications 9. caracterise en ce que le 
produit est une rondelle ou un car re de coton. et est destine au 
demaquillage ou a la toilette des bebes. 
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11) Produit selon l*une des revendications 8 a 10, caractferisd 
en ce que la nappe est predecoupee de maniexe a delimiter des 
rectangles ou formats maintenus entre eux par des points de 
fixation. 
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□ Absence de formulation d'opinlon quant h la nouveaut6, 1'actlvite Inventive et la possibility 
d'application industrielle 
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Date de presentation de la demande d'examen preliminaire 
intemationale 

12/01/2001 



Date d'achevement du present rapport 



20.07.2001 



Nom et adresse postale de I 'administration chargee de 
I'examen preliminaire international: 
Office europeen des brevets 

D-80298 Munich 
Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 

Fax: +49 89 2399 - 4465 



Fonctionnaire autorise 
Lanniel, G 

N*" de telephone +49 89 2399 2062 
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RAPPORT D'EXAMEN 
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL 



Demande intemationale n** PCT/FROO/0 1 635 



I. Base du rapport 

1 . En ce qui conceme les elements de la demande intemationale {les feuilles de remplacement qui ont 4te remises 
a I'office recepteur en reponse ^ une invitation faite confom)6ment d I'artide 14 sont consid4r4es dans le present 
rapport comme "initialement deposees" et ne sont pas jointes en annexe au rapport puisqu'elles ne contiennent 
pas de modifications (regies 70. 16 et 70. 17)): 

Description, pages: 

1-10 version initlale 



Revendications, N"": 

1-12 version initlale 



Dessins, feuilles: 

1/2-2/2 version initiate 



2. En ce qui conceme la langue, tous les elements indiques ci-dessus etaient a la disposition de I 'administration ou 
lui ont ete remis dans la langue dans laquelle la demande Internationale a ete deposee, sauf indication contraire 
donn^e sous ce point. 

Ces elements etaient a la disposition de I'administration ou lui ont ete remIs dans la langue suivante: , qui est : 

□ la langue d'une traduction remise aux fins de la recherche Intemationale (selon la r§gle 23.1 (b)). 

□ la langue de publication de la demande intemationale (selon la rSgle 48.3(b)). 

□ la langue de la traduction remise aux fins de I'examen pr6liminaire intemationale (selon la r6gle 55 2 ou 
55.3). 

3. En ce qui conceme les sequences de nucleotides ou d'aclde amines divulguees dans la demande 
Internationale (le cas echeant). I'examen preliminaire intemationale a §te effectue sur la base du listage des 



□ contenu dans la demande Internationale, sous forme ecrlte. 

□ depose avec la demande intemationale, sous forme dechiffrable par ordinateur. 

□ remis ulterieurement a Tadministration, sous forme ecrite. 

□ remis ulterieurement h {'administration, sous forme dechiffrable par ordinateur. 

□ La declaration, selon laquelle le listage des sequences par ecrit et fourni ulterieurement ne va pas au-del& 
de la divulgation faite dans la demande telle que d6posee, a ete foumie. 

□ La declaration, selon laquelle les infomriations enregistrees sous dechiffrable par ordinateur sont identiques k 
celles du listages des sequences Presente par ecrit, a ete fournie. 

4. Les modifications ont entraTn§ I'annulation : 



sequences : 
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RAPPORT D EXAMEN 

PRELIMINAIRE INTERNATIONAL Demande intemationale n» PCT/FROO/01 635 



□ de la description, pages : 

□ des revendications, n*^ : 

□ des dessins, feuilles : 

5. □ Le present rapport a 6t6 formule abstraction faite (de certaines) des modifications, qui ont et6 considerees 

comme allant au-del^ de rexpos6 de I'lnvention tel qu'il a 6te d6pos6. comme il est indique ci-apr6s (r6gle 

70.2(C)) . 

(Toutefeuil/e de remplacement comportant des modifications de cette nature doit Stre indiquee au point 1 et 
annexee au present rapport) ^ 

6. Observations complementaires, le cas echeant : 



V. Declaration motivee selon I'article 35(2) quant a la nouveaute, ractivite inventive et la possibiiite 
d application industrielle; citations et explications a I'appui de cette declaration 

1. Declaration 



Nouveaute 
Activite inventive 



Oui : 
Non 

Oui : 

Non : 



Possibiiite d'application industrielle Oui : 

Non 



Revendications 1-12 
Revendications 

Revendications 
Revendications 1 

Revendications 1-12 
Revendications 



2. Citations et explications 
voir feuille separee 



VIII 



Observations relatives a la demande intemationale 



Les observations suivantes sont faites au sujet de la clarte des revendications, de la description et des dessins 
et de la question de savoir si les revendications se fondent entierement sur la descriotion • 
voir feuille separee 
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RAPPORT D'EXAMEN Demande intemationale n" PCT/FROO/01 635 

PRELIMINAIRE INTERNATIONAL - FEUILLE SEPAREE 



Concernant le point V 

Declaration motivee selon la regie 66.2(a)(ii) quant a la nouveaute, I'activite 
inventive et la possibilite d'application industrielle; citations et explications a 
I'appui de cette declaration 

La pr^sente demande ne remplit pas les conditions enoncees dans 1' article 33(2) PCT, 
I'objet de la revendication 1 n'impliquant pas une activite inventive (Regie 65(1) (2) 
PCT). 

Le document FR-A-2 052 089 (D1), qui est considere comme I'etat de la technique le 
plus proche, decrit (cf. page 1, lignes 24-29; page 2, lignes 3-7) un produit de coton 
hydrophile constitue a 100% de fibres de coton comprenant au deux couches 
exterieures, ces couches etant de qualite differente dont differe celui qui fait I'objet de 
la revendication 1 en ce que la quality differente des couches est obtenue en utilisant 
des fibres de finesse differente pour chaque couche. 

Utiliser des fibres telle que la masse moyenne des fibres a 1' unite de longueur soit 
differente afin d' obtenir des surfaces distinctes est une demarche technique evidente 
pour r homme du metier et ne peut etre consideree comme impliquant une actlvito 
inventive. 

La combinaison des caracteristiques de des revendlcations 1 , 2, 6 et 7 n'est pas 
comprise dans I'etat de la technique et n'en decoule pas de maniere evidente. II est 
done suggere au demandeur de rediger une nouvelie revendication independante en 
vue d'y introduire ces caracteristiques, en tenant compte du fait que les 
caracteristiques connues en combinaison dans doivent etre indiquees dans la 
premiere partie de cette revendication (regie 6.3 b) PCT). 

Lors du d6p6t de revendlcations modifi6es le texte correspondant de la description 
devrait etre adapte a celul de ces revendlcations modlfi6es. II y aurait lieu de veiller a 
cette occasion, notamment en ce qui concerne la partie introductive de la description et 
rexpos6 du probleme ou des avantages, a ce que I'objet de la demande ne s'etende 
pas au-dela du contenu de la demande telle qu'elle a ete depos6e (article 34(2) PCT). 



Formulaire PCT/Feuille s^parte/409 (feuille 1) (OEB-avril 1997) 



RAPPORT D'EXAMEN Demande intemationale n" PCT/FROO/01 635 
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Concernant le point Vili 

Observations relatives a la demande Internationale 

La demande ne remplit pas les conditions enoncees a I'articie 6 PCT, la revendication 1 
n'etant pas claire. 

La revendication 1 est une revendication independnate et comme telle doit contenir 
toutes les caract^ristiques techniques necessaires a la definition de son invention. 
Cependant, les expressions "fines fibres", "un indice micronaire faible" et "un indice 
micronaire plus eleve" ne sont pas claires et ne permetent pas de definir le produit 
revendiqu^. 
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FOR FURTHER ACTION Notification of Transmittal of International 

Preliminary Examination Report (Form PCT/IPEA/4 16) 


International application No. 
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International filing date {day/month/year) 
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This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36, 



2. This REPORT consists of a total of 



. sheets, including this cover sheet. 



I I This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70. 1 6 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of 



. sheets. 



3. This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability- 
citations and explanations supporting such statement FF j^. 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



I 


12SI 


II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 





Date of submission of the demand 

12 January 2001 (12.01,01) 



Name and mailing address of the IPEA/EP 



Facsimile No. 



Date of completion of this report 

20 July 2001 (20.07.2001) 



Authorized officer 



Telephone No. 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCT/FROO/01635 



I. Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of {Repiacement sheets which have been Jumished to the receiving Office in response to an invitation 
under Artide 1 4 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the rqnfrt since they do not contain amendments,): 

the international application as originally filed. 

the description, pages ^10 ^ as originally filed, 

pages ^ , filed with the demand, 

pages , filed with the letter of 

pages , filed with the letter of , 



the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



1-12 



, , as originally filed, 
, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 

, filed with the letter of 

, filed with the letter of 



the drawings. 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 



1/2-2/2 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

□ 

the description, pages 

the claims, Nos. 



□ 

the drawings, sheets/fig 



3 report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 

— to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 

4. Additional observations, if necessary: 
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^RSrn^ional application No. 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT pcT/FR 00/01635 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

1 . Statement 

Novelty (N) Claims 

Claims 

Inventive step (IS) Claims 

Claims 

Industrial applicability (lA) Claims 

Claims 

2. Citations and explanations 
The present application does not meet the requirements of 
PCT Article 33(2) since the subject matter of Claim 1 does 
not involve an inventive step (PCT Rule 65(1) and (2)). 
Document FR-A-2 052 089 (Dl) , which is considered to be 
the Closest prior art, describes (cf. page 1, lines 24-29; 
page 2, lines 3-7) an absorbent cotton product made from 
100% cotton fibres which includes at least two outer 
layers, said layers being of a different quality, from 
which the product forming the subject matter of Claim 1 
differs in that the different quality of the layers is 
achieved by using fibres with a different fineness for 
each layer. 

Using fibres with different average weights per unit of 
length so as to produce different surfaces is an obvious 
technical step for a person skilled in the art and cannot 
be considered to involve an inventive step. 
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YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



The combination of features of Claims 1, 2, 6 and 7 does 
not appear in the prior art and cannot be derived in an 
obvious manner therefrom. Therefore, it is suggested that 
the applicant draft a new independent claim with a view to 
introducing these features therein, taking into account 
the fact that features known in combination in the prior 
art should be indicated in the first part of this claim 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



ffllnialiuual application No. 
PCT/FR 00/01635 



(PCT Rule 6.3 (b) ) . 

When filing amended claims, the corresponding text of the 
description should be made consistent with that of the 
amended claims. In doing so, care should be taken, 
particularly as far as the introductory part setting forth 
the problem or the advantages is concerned, to avoid 
extending the subject matter of the application beyond the 
content of the application as originally filed (PCT 
Article 34 (2) ) . 



Form PCT/IPEA/409 (BoxV) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 
PCT/FR 00/01635 



VIII. Certain observations on the international application 



The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the claims are fully 
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^ prn^ 1^^018050 

^ ' 3G07Ra:mT/Pro i 4 DEC' 

PRODUrr DE COTON HYDROPHILE COMFORTANT UNE FACE DOUCE FT UNE FACE GRATIANTE 

L'invention a pour objet un produit de coton hydrophile constitue a cent pour 
cent de fibres de coton et destine notamment a un usage cosmetique : le maquillage 
et/ou le demaquillage de la peau. 

La plupart des produits en coton presents sur le marche sont sous la forme de 
formats decoupes : ronds, ovales ou carres a demaquiller et ont des surfaces 
exterieures de composition fibreuse identique. Lors de Tutilisation de ces produits, il 
n'est pas possible de faire une differentiation d'usage entre les deux faces du produit 
si Ton souhaite utiliser une face particuliere pour le maquillage par exemple en 
appliquant un liquide : lait, lotion ou creme, et T autre face pour le demaquillage en 
nettoyant la peau par essuyage et legere friction. 

La demande de brevet N° 0 750 062 decrit des articles nettoyant la peau, qui 
sont a la fois doux pour la peau et suffisamment resistants pour permettre le 
frottement sur la peau sans provoquer d'initations ou de lesions sur cette demiere. 
L'action de frotter pennet TeUmination des impuretes et des cellules mortes de la 
surface de la peau. Ces articles comportent un substrat en non-tisse de preference 
hydroli6 ayant un grammage de 20 a 150 g/m^, ciaracterise par un coefScient de 
frottement specifique. Le substrat comprend de preference au moins en partie des 
fibres longues capables de se degager de la surface principale sous raction du 
frottement tout en restant attachees au substrat. II peut Stre compose d'un melange de 
fibres hydrophiles et hydrophobes ou de fibres purement hydrophiles ou purement 
hydrophobes. 

Au moins une face de Tarticle ou du substrat utilise assure essentiellement la 
fonction de nettoyage de la peau. EUe sert egalement de support pour des produits 
nettoyants ou demaquillants tels que des lotions ou des laits de toilette. Dans le cas ou 
Tarticle nettoyant la peau ne serait constitue que de ce substrat, les deux faces de 
Tarticle ne se disting:uent pas et peuvent etre utilisees indifferemment Time de Tautre 
pour nettoyer la peau. 

La demande de brevet europeen N° 0 851 052 revele un tampon a demaquiller 
en coton a usage notamment cosmetique comprenant au moins deux couches. Afin 
d'eviter la perte des fibres tout en maintenant une qualite de douceur et d'absoiption, 
les fibres des couches exterieures sont plus longues que celles de la ou des couches 
centrales. L'epaisseur de la ou des couches centrales est de preference superieure a 
Tepaisseur des couches exterieures. De tels produits ne pr6sentent pas non plus de 
faces distinctes permettant une utilisation specifique par face. 

Les produits de coton de demaquillage sont le plus souvent composes d'un 
melange de fibres de coton de differentes qualites ou d'un melange de fibres de coton 
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et d'autres fibres selon le produit recherche ou le precede de fabrication utilise. De 
tels produits sont de composition homogene dans toute leur epaisseur. Certains autres 
produits sont constitues de plusieurs couches ou nappes. Mais il ressort effectivement 
de ce qui precede que les deux couches exterieures sont toujours de composition 
identique et ne peuvent pas etre differentiees. 

II existe im besoin en produits de coton presentant deux faces diflferentes 
permettant une differentiation d'usage entre les deux faces, en particulier d'usage 
cosmetique : ime face pour le demaquillage ou nettoyage de la peau et une face pour 
le maquillage par application de produit sm la peau. 

Dans le domaihe de Tessuyage indiistriel, la demande de brevet europeen 
0 826 811 propose un materiau complexe non-tisse absorbant comportant ime face 
souple et une face rugueuse. Ce materiau est constitue d'au moins deux nappes 
fibreuses superposees, liees entre elles par interpenetration des fibres dans le sens de 
Tepaisseiir. Mais la premiere nappe est constituee poiir tout ou parde de fibres 
synthetiques thennofusibles selectionnees de preference dans la classe des 
polyolefines et la seconde nappe est constituee de fibres naturelles et/ou artificielles 
et/ou synthetiques plus fines que les fibres de la premifere nappe. Les fibres 
synthetiques entrant dans la composition de la premiere nappe permettent de realiser 
la surface grattante de T article. Cet effet grattant est obtenu par reorientation des 
fibres synthetiques afin de presenter des extremites libres ou bouclettes apparentes sur 
une face exterieure et par fiision des extremites libres des fibres synthetiques. 

Ce produit n*est pas destine i im usage cosmetique mais est adapte pour 
realiser des produits d'essuyage semi-decapants ou tres absorb ants. 

L' invention a pour but de fomxiir un produit de coton a demaquiller ' 
comprenant deux faces distinctes. Une premiere face est qualifiee de grattante et a ' 
pour fonction de nettoyer la peau notamment pour le demaquillage par exemple a 
Taide d'un lait ou d'une lotion. L^autre face est douce et permet I'application d'lm 
produit de maquillage, lait, lotion ou creme sur le visage ou la peau. La differentiation 
des faces se fait essentiellement au toucher et le cas echeant, en complement, 
visuellement. 

. L*invention a egalement pour but de proposer un produit « naturel » constitue 
tmiquement de fibres naturelles sans ajout de fibres artificielles et/ou synthetiques, ni 
de liant, peraiettant par ailleurs de recycler facilement les chutes produites au cours 
du procede de fabrication. 

L'invention a pour objet im produit de coton hydrophile constitue a cent pom- 
cent de fibres de coton comprenant au moins ime premiere et ime seconde couches 
exterieures. 

Selon une caracteristique essentielle de Tinvention, la premiere couche est 
constituee de fibres fines presentant vn indice micronaire faible formant xme face 



wo 00/76384 




PCT/FROO/01635 



douce et la seconde couche est constituee de fibres presentant un indice micronaire 
plus eleve formant une face grattante. 

L'indice micronaire represente la masse moyemie des fibres par unite de 
longueur, en ug/pouce, d'un echantillon de produit de coton teste. Cat indice est 
directement lie a la section moyenne des fibres. II definit la grosseur des fibres de 
coton et se mesure au moyen d'un appareil de mesure tel que le SHEFFIELD 
Micronaire. De plus amples precisions sur cet indice et sa methode de mesure sont 
donnees dans la description qui suit. 

Selon une caracteristique plus precise de Tinvention, la premiere couche 
exterieure presente un indice micronaire compris entre 2 i 5 ^g/pouce et la seconde 
couche exterieure presente un indice micronaire compris entre 4 a 10 .ug/pouce, la 
difference entre les indices micronaires des deux couches exterieures etant d'au moins 
1 ^g/pouce. 

Selon ime caracteristiquei preferee de Tinvention, la premiere couche presente 
un indice micronaire compris entre 2,8 et 4,2 jig/pouce et la seconde couche presente 
un indice micronaire compris entre 5 et 8,5 jig/pouce, 

Selon ime autre caracteristique de Tinvention, les couches exterieures ont un 
grammage d'au moins 8 g/m^. 

Selon une caracteristique avantageuse de Tinvention, le produit comprend de 
plus au moins une couche centrale disposee entre les deux couches exterieures. 

Afin de distinguer plus facilement les faces et selon une caracteristique de 
rinveiition, les couches exterieures component en surface des stries, Tecartement 
entre les stries d'une des couches etant inferieur a Tecartement entre les stries de 
Tautre couche. 

L'invention a egalement pour objet im procede pour fabriquer un produit de 
coton hydrophile selon I'invention dont les couches exterieures comportent en surface 
des stries. 

Selon une caracteristique essentielle de ce procede, chaque couche exterieure 
est hydroliee au moyen de jets d'eau dont les axes sont espaces les uns des autres 
dWe distance donnee, cette distance etant differente entre les jets utilises pour la 
premiere couche et les jets utilises pour la seconde couche de maniere a obtenir des 
couches exterieures comportant en surface des stries avec un ecartement different. 

D' autres caracteristiques et avantages de Tinvention apparaitront plus en 
details dans la description qui suit et en reference aux dessins annexes dans 
lesquelles : 

- la figure 1 represente une coupe transversale schematique d'un mode de 
realisation du produit selon Tinvention comprenant deux couches de coton ; 
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- la figure 2 represente une coupe transversale schematique d'un mode de 
realisation du produit selon Tinvention comportant trois couches ; 

- la figure 3 represente une coupe transversale schematique d'une variante du 
produit selon T invention represente en figure 2 ; 

-la figure 4 represente une coupe transversale schematique d'une autre 
variante du produit selon Tinvention represente en figure 2 ; 

- la figure 5 represente une coupe transversale schematique d'un produit selon 
rinvention comprenant quatre couches ; 

-la figure 6 represente im produit selon I'invention presentant de plus des 
faces comportant des stries d'ecartement different ; et 

- la figure 7 represente schematiquement la surface d'une lame perforce d'un 
dispositif dliydroliage dans lequel la lame est perforee de trous suivant une sequence. 

Le produit selon I'invention est constitue a cent pour cent de fibres naturelles 
de coton et comprend au moins deux couches ou nappes presmtant chacune une face 
exterieure, 

La premiere couche est constitute de fibres fines et douces qui presentent un 
indice micronaire faible. 

La seconde couche est au contraire constituee de fibres de section plus 
importante ayant un indice micronaire plus eleve et presentant de ce fait un effet 
grattant. 

Plusieurs facteurs tels que la densite lineaire, la maturite des fibres de coton 
peuvent vaiier et influer sur les valeurs de Tindice micronaire. 

L'indice micronaire est mesure au moyen d*un appareil du type SHEFFIELD 
Micronaire suivant une- methpde definie, par exemple la methode ISO -2403 ou 
NFG 07-071 

Cet indice sert a caracteriser la finesse des fibres de coton. Sa mesure se base 
sur la pemieabilite a Tair d'une masse de coton dans certaines conditions specifiques, 
selon une echelle arbitraire appelee echelle micronaire, etalonnee a Taide d'xme serie 
de cotons (ime dizaine de cotons standards) auxquels on a attribue des indices 
micronaires par accord international. On mesure la pemieabilite i Tair d'un 
echantillon donne, preleve dans une couche exterieure du produit selon Tinvention 
(constituant Teprouvette d'essai), par lecture de la resistance au passage du flux d'air 
sur I'appareil a flux d'air, sur une echelle graduee en fonction de variations du debit 
d'air ou de differences de pression. Cette echelle a ete prealablement etalonnee avec 
la serie de cotons de reference. 

L'appareiliage comprend une balance pour la mesure de la masse de 
Teprouvette, un appareil a flux d'air permettant la mesure de l'indice micronaire, 
consistant en \xn cylindre de compression perfore contenant Teprouvette d'essai et des 
dispositifs necessaires pour la mesure de la pemieabilite a Tair de I'eprouvette, tels 
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qu'une pompe a air, des moyens de reglage du flux d'air ou de la pression passant a 
travers Teprouvette dans le cylindre de compression, un manometre pour lire la 



travers de Teprouvette, et si necessaire une echelle graduee en valeurs dMndice 
micronaire ou une table foumissant la conversion des lectures en indice micronaire. 
L'echantillonnage et le prelevement des eprouvettes se font par exemple 
conformemeni aux normes NF G 07-050 et NF G 07-062. 

On determine ensuite la masse de Teprouvette. On introduit uniformement et 
par petites quantites Teprouvette dans le cylindre de compression et Ton met en place 
le piston de compression des fibres, que Ton veirouille ensuite. On ouvre Tarrivee 
d'air a la pression ou au debit approprie et on note la difference de pression sur 
I'echelle de T instrument. 

Pour des appareils dont Techelle est graduee en valeurs d'indice micronaire, 
on calcule la moyenne des lectures obtenues pour T ensemble des eprouvettes 
prelevees sur un meme echantillon. Pour des appareils dont T echelle est graduee m 
d'autres unites qu'en valeurs d*indice micronaire, on convertit les lectures directes en 
indices micronaires a.partir de la courbe de conversion. 

L^indice micronaire representant la masse moyenne des fibres a Tunite de 
longueur s*exprime en ^g/pouce. 

La premiere couche du produit selon I'invention est constituee de fibres de 
coton ayant un indice micronaire compris entre 2 et 5 ^ig/pouce, de preference entre 
2^8 et 4,2 ng/pouce. 

La seconde couche est constituee de fibres de coton ayant im indice 
micronaire plus eleve coinpris entre 4 et 10 |ig/pouce, de preference entre 5 et 
8,5 jig/pouce. Pour une differentiation appreciable des deux faces du produit, on 
estime que Tecart entre les indices micronaires des deux couches exterieures ne doit 
pas etre inferieur a 1 tig/pouce. 

Pour illustrer la valeur d'indice micronaire, on a determine sa correspondance 
en deci-tex qui est egalement ime mesure de la masse d'lme fibre ou d'xm fil par unite 
de longueur mais qui est une mesure specifique des fibres artificielles et synthetiques. 
Ces demieres ont xm profil regulier a la difference des fibres naturelles dont la section 
est variable et depend de I'etat de maturite de la fibre. On a determine sur un 
echantillon teste, au moyen de la methode coirespondant a la norme ASTM 
D 3818-79 (Finesse et Indice de maturit6 des fibres de coton), la finesse des fibres de 
coton dont Tindice micronaire moyen est de 7,82 fig'pouce, utilisees pour xme couche 
exterieure formant la face grattante. La finesse ou titre des fibres a ete estimee a 
4,04 dtex, ce qui est infeiieure- au titre des fibres synthetiques utilisees pour la face 
grattante des produits d'essuyage decrits dans la demande de brevet europeen 



difference de pression requise et un debit-metre pour la lecture du debit d'air au 
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Les couches ou nappes de coton formant le produit selon Tinventiori peuvent 
etre de grammage identique ou different . Par exemple, la premiere couche cpnstituee 
de fibres douces et ay ant un indice micronaire faible peuf etre d'un grammage 
compris entre 10 et 40 g/m- et la seconde couche constitute de fibres ayant im effet 
gratiant peat etre d'un grammage compris entre 10 et 300 g/m^. Inversement, la 
couche constiruee de fibres douces peut avoir un granunage compris entre 10 et 
300 g/m^ et la couche constitute de fibres ayant un effet grattant, un granmiage 
compris entre 10 et 40 g/m-. 

Un autre exemple illustre par la figure 1, est un produit a demaquiller 1 
comprenant deux couches. La premiere couche exterieure 2 a un indice micronaire 
faible et la seconde couche exterieure 3, un indice micronaire eleve. Le grammage de 
chacune de ces deux couches est compris entre 50 et 250 g/m^. 

Le produit peut egalement comporter plus de deux couches. Une ou plusieurs 
couches centrales sont alors disposees entre les deux couches exterieures a condition 
que les indices micronaires des fibres constituant chacxme de ces deux couches 
exterieures soient differents d'ime couche a Tautre pour obtenir une face douce et une 
face plus grattante. 

D est important que les couches exterieures aient un grammage minimimi de 
8 g/m^, afin d'avoir xm effet de differentiation sensible et neutraliser le toucher de la 
couche centrale ou de Ihme des couches exterieures. En effet, Taugmentation du 
grammage de chaque couche exterieure renforce cette differentiation en evitant ime 
diminution de Teffet recherche engendree par exemple par l^s fibres douces d'une 
couche exterieure au contact de Tautre couche exterieure constitute de fibres dites 
grattantes et ayant un grammage trop leger ou par une couche centrale- d'indice 
micronaire moyen ou encore par les fibres douces d*une couche centrale disposed 
juste en dessous d*une couche exterieure constitute de fibres dites grattantes et ayanl 
un grannmage trop Itger. 

Des exemples de composition de produits comiprenant plus de deux couches 
sont illustrts par les figures 2 a 5. 

La figure 2 represente schtmatiquement en coupe transversale un produit 4 
constitut de trpis couches de coton. La premiere couche exttrieure 5 a im grammage 
compris entre 10 et 40 g/m^ et prtsente im indice micronaire faible. La seconde 
couche exttrieure 6 a egalement un grammage compris entre 10 et '40 g/m^ mais 
prtsente un indice micronaire elevt. La couche centrale 7 situee entre les deux 
couches exttrieures a un grammage compris entre 50 et 300 g/m^. 

La figure 3 represente schtmatiquement en coupe transversale un autre 
produit 8 comprenant trois couches. Ici, la premiere couche 9 a un grammage compris 
entre 10 et 40 g/m^ et prtsente un indice micronaire faible alors que la seconde 
couche exttrieure 10 a un grammage compris entre 50 et 200 g/m^ pour un indice 
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micronaire plus eleve. La couche centrale 11 disposee entre les deux couches 
exterieures a un grammage compris entre 50 et 200 g/m^. 

La figure 4 represente en coupe transversale une autre variante du produit 
selon rinvention. Ce produit 12 est compose de trois couches, une couche exterieure 
13 ayant un grammage compris entre 10 et 40 g/m- et d'indice micronaire eleve et 
une autre couche exterieure 14 ayant un grammage compris entre 50 et 200 g/nf^ et 
d'indice micronaire faible, entourant une couche centrale 15 ayant un grammage 
compris entre 50 et 200 g/m^. 

Enfin, la figure 5 represente toujours en coupe transversale un produit 16 
comprenant quatre couches de coton. La premiere couche exterieure 17 a un indice 
micronaire faible et la seconde couche exterieure 18 a un indice micronaire eleve, les 
deux ayant un grammage compris entre 10 et 40 g/m^. Le produit comprend de plus 
deux couches centrales 19 et 20 ayant chacune un grammage compris entre 50 et 
200 g/m^, disposees entre les deux couches exterieures. 

Le procede de fabrication des produits selon Tinvention, consiste a preparer 
au moins deux nappes de fibres de coton fonnant les deux couches exterieures du 
produit. Tune d'indice micronaire faible, Tautre d'indice micronaire plus eleve. La 
difference entre les indices micronaires des deiix couches exterieures est au moins 
egale a 1 jig/pouce. Les nappes peuvent etre constituees directement a partir de coton 
hydrophile et blanchi. Elles peuvent aussi etre obtenues a partir de coton bmt ecru, 
puis traitees chimiquement afin d'obtenir I'hydrophilie et le blanchiment. Apres 
formation des nappes ou nappage, les nappes de coton sont superposees et sont 
ensuite associees par tout moyen connu tel que des moyens de collage ou des moyens 
mecaniques comme le calandrage ou I'aiguilletage. Les moyens d' association peuvent 
encore etre hydrauliques. On peut obtenir ime bonne association par impregnation des 
nappes superposees par tout moyen classique connu tel que le passage dans un bain 
d'impregnation, la pulverisation, le deversement d'une solution. Cette impregnation 
doit etre associee a im exprimage compactant la nappe et eliminant ime partie de la 
quantite de liquide contenu dans la nappe humide par exemple par calandrage ou 
passage sur une fente a vide. Un procede de fabrication et d'association de nappes en 
continu, est decrit par le brevet europeen 0 681 621 au nom de la demanderesse. 
Dans ce demier cas, Timpregnation des nappes effectuee au cours des differents 
traitements chiniiques, contribuent a leur association. 

De preference, on associe les nappes par hydroliage, c'est a dire au moyen de 
jets d'eau a haute pression combines a un exprimage par le vide. Une telle association 
peut etre effectuee siir un dispositif conmiercialise par la societe ICBT-PERFOJET, 
Grenoble, France. Cette demiere technique permet a la fois Tassociation des deux 
nappes entre-elles et la liaison d'au moins ime surface de la nappe diminuant ainsi le 
peluchage des produits. 




Cette etape d'hydroliage, dans le cas d'une fibre ecrue qui va etre traitee 
chimiquement, peut intervenir juste apres Tetape d* impregnation de la nappe conune 
cela est decrit dans la demande de brevet europeen n'^ 0 735 175. Elle peut aussi etre 
placee en phase finale de rinfage suivant le brevet europeen n'' 0 805 S88 au nom de 
la demanderesse. 

Des produits en formats sont ensuite decoupes dans les nappes ainsi associees 
par tout moyen classique. 

Un des avantages du produit selon invention sur le plan de la fabrication est 
sa composition cent pour cent en fibres de coton. En effet, ceci permet de recycler 
facilement les dechets issus de la decoupe en utilisant les chutes pour la composition 
de nouveaux produits. 

En prenant et en touchant le produit, Tutilisatrice peut differencier la face 
douce de la face la plus grattante. 

Afin d'accentuer cette difference, on peut pulveriser im agent adoucissant 
uniquement sur la face douce du produit. De ce fait, la composition de la premiere 
couche exterieure de coton ayant un faible indice micronaire comprendra un agent 
adoucissant reparti essentiellement en surface de cette couche. 

Eri complement, il est possible de prevoir ime differentiation visuelle du 
produit par difFerents moyens. 

On peut par exemple teinter au prealable les couches exterieures de differentes 
couleurs ou n'en teinter qu'une et garder Fautre blanche. 

On peut encore marquer Ihme des faces exterieures par marquage en formant 
uhe empreinte par pression. Des proc6des utilisant des cylindres graves ou calandres 
le cas echeant chauffees ou encore des toiles marqueuses, peuveat Stre utilises. 

De preference, on utilisera la technique d'hydroliage deja utilisee pour associer 
les nappes et eviter le peluchage, pour differencier visuellement les deux faces du 
produit 

Ceci permet au moyen d'une seule technique de remplir trois fonctions 
differentes. 

Dans ce cas, les differentes couches sont preparees, puis superposees ; 
Tensemble est impregne. Les deux couches exterieures sont ensuite hydroliees Tune 
apres Tautre sur des toiles sans fin ou des cylindres. 

Le procede d'hydroliage permet de traiter differemment les deux faces. En 
effet, les jets d'eau a haute pression utilises pour entrelacer les fibres des couches 
exterieures, marquent la surface de ces couches de stries visibles a Tceil nu, dont 
I'ecartement correspond k la distance entre les axes des jets. Plus precisement, le 
dispositif d'hydroliage comprend ime pompe a haute pression alimentant un injecteur 
place transversalement au defilement de la nappe ou couche de fibres, sur toute sa 
largeur. L'injecteur consiste en un volume d'eau sous pression, ferme par xme lame 
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d'acier qui est perforee de trous calibres produisant des jets sous la forme de fines 
aiguilles d'eau a haute pression projetees perpendiculairement a la surface de la nappe 
de fibres. Ces fins jets emmelent les fibres. Les trous perfores dans cene lame d'acier 
(communement denommee "strip") ont un diametre allant de 100 a 200 jim *de 
preference 120 a 140 |im et sont regulierement espaces. La distance enrre les axes de 
deux trous consecutifs de la lame d'acier est en general comprise entre 0,5 et 3 mm, le 
plus souvent entre 0,6 et 1 mm. La position de Tinjecteur etant fixe et la nappe ou 
couche de colon defilant sous ce dernier, on observ^e sur la surface de la couche, une 
serie de stries ou sillons paralleles correspondant au passage sous les jets. 

II est ainsi possible de modifier la distance entre les axes des trous de la lame 
d'un dispositif d'hydroliage utilise pour le traitement d'lme couche exterieure par 
rapport a Tautre dispositif utilise pour le traitement de Tautre couche. 

Afin d'obtenir un aspect different entre les deux faces du produit, on peut par 
exemple utiliser pour xme face, un dispositif d'hydroliage dont la lame est perforee 
avec une distance importante entre les trous de 1,2 a 3 mm, de preference de 1,6 a 
2,5 mm, et pour Tautre face, un dispositif dont la lame est perforee avec ime distance 
entre les trous comprise entre 0,4 et 1,2 mm, de preference entre 0,5 et 0,8 mm. Les 
stries ou sillons ayant xm ecartement de 1,2 a 3 mm seront plus visibles sur la face 
ainsi traitee que les stries de Tautre face. 

On obtient alors une face fibttemcnt striee et I'autre plus grossierement. 

Un exemple de produit presentant cette differentiation est illustrfie par la 
figure 6. 

Ce produit 21 comprend une premiere couche exterieure 22 d'un indice 
micronaire de 3,4 pg/pouce et d'un grarmnage de 25 g/m^ une seconde couche 
exterieure 23 d'un indice micronaire de 6,8 jig/pouce et d'un granamage de 25 g/m^ et 
ime couche centrale 24 de 200 g/m^. 

La face 25 de la couche exterieure 22 presente des stries 26 ayant un 
ecartement di de 0,6 mm et la face 27 de la couche exterieure 23 presente des stries 
28 ayant un ecartement d2 de 2 mm. 

L'utilisatrice est ainsi guidee pour discemer la face douce de la face plus 
grattante du produit afin d'utiUser chacune des faces du produit dans sa bonne 
destination : maqtiillage et/ou demaquillage. 

Cependant, Taugmentation de la distance entre les trous de la lame perforee a 
pour consequence directe une diminution du nombre de trous et done un apport 
d'energie plus faible sur la nappe qu'il n'est pas toujours possible de compenser par 
ime augmentation de la pression d*eau dans I'injecteur. Cette diminution de Tenergie 
transmise a la nappe peut provoquer une augmentation du peluchage par rapport au 
resultat obtenu sur une nappe ayant subi une etape d*hydroliage au moyen d'une lame 
perforee dont la distance entre les trous est faible et uniforme. Afin de limiter cette 




augmentation du peluchage, on peut utiliser une lame perforee de trous selon une 
sequence, par exemple des groupes de 6 trous espaces de 0,6 mm, chaque groupe 
etant espace du suivant de 1,8 mm. On obtient ainsi une face ou les stries sont bien 
visibles car elles apparaissent avec un ecartement large : le pas est important de 
I'ordre de 4,S mm. L'augmentation du peluchage est ainsi limitee grace a une 
frequence moyenne de trous superieure a celle d*une lame regulierement perforee par 
exemple a une distance de 1,8 mm. Dans cet exemple de sequence, le nombre moyen 
de trous par metre est de 1250, alors que dans le cas de trous regulierement* espaces a 
une distance de 1,8 mm, ce nombre est de 555. Pour un diametre de trou et une 
pression doimes, on pourra done apporter plus du double de Tenergie avec la lame 
perforee selon cette sequence, par rapport a la lame regulierement perforee a une 
distance de 1,8 mm. 

La figiure 7 illustre une lame perforee de trous selon ime sequence, ici par 
groupe de 5 trous espaces d'une distance ei egale a 0,6 mm, chaque sequence ou 
groupe de troxis etant espace de la suivante d'lme distance ej egale i 1,8 mm. 

Ceci se traduit au niveau du produit par une premiere couche exterieure qui 
comporte des stries avec un certain ecartement compris entre 0,4 et 1,2 mm (ici 
0,6 mm) et une seconde couche exterieure qui comporte des stries selon une sequence 
comprenant plusieurs groupes de stries, chaque groupe de stries ayant un certain 
ecartement entre les stries, cet ecartement etant compris entre 0,4 et 1,2 mm (ici 0,6 
mm) et chaque groupe etant espac6 du groupe suivant d'xme distance comprise entre 
1,2 et 4 mm (ici 1,8 mm). 

L'utilisatrice dispose ainsi d'un produit de coton dont les deux faces se 
distingurat, qui garde ses qualites de resistance mecandque, resistance au peluchage, 
cohesion (resistance au delaminage) et douceur meme si Tune des faces a un efifet 
plus grattant que Tautre pour le nettoyage. 



REVENDICATIONS 



1) Produit de coton hydrophile constitue a cent pour cent de fibres de coton 
comprenant au moins une premiere et une seconde couches exterieures, c^cterise en 
ce que la premiere couche est constituee de fibres fines presentant un indice 
micronaire faible formant une face douce et la seconde couche est constituee de fibres 
presentant un indice micronaire plus eleve formant une face grattante. 

2) Produit selon la revendication 1, caracterise en ce que la premiere couche 
exterieure presente un indice micronaire compris entre 2 et 5 jig/pouce et la seconde 
couche exterieure presente un indice micronaire compris entre 4 et 10 ^g/pouce, la 
difiference entre les indices micronaires des deux couches exterieures etant d'au moins 
1 jig/pouce. 

3) Produit selon la revendication 2, caracterise en ce que la premiere couche 
presente un indice micronaire compris entre 2,8 et 4,2 jig/pouce et la seconde couche 
presente un indice micronaire compris entre 5 et 8,5 jig/pouce. 

4) Produit selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que les 
couches exterieures ont un grammage d*au moins 8 g/m^. 

5) Produit selon Time des revendications precedentes, caracterise en ce qu'il 
comprend de plus au moins une couche centrale disposee entre les deitx couches 
exterieures- 

6) Produit selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que les 
couches exterieures comportent en surface des stries, Tecartement entre les stries 
d'xme des couches exterieures etant inferieur a Tecartement entre les stries de Tautre 
couche. 

7) Produit selon la revendication 6, caracterise en ce que recartement entre les 
stries de la premiere couche exterieure est compris entre 0,4 et 1,2 mm et Tecartement 
entre les stries de la seconde couche exterieure est compris entre 1^ et 3 mm. 

8) Produit selon la revendication 6, caracterise en ce que la premiere couche 
exterieure comporte des stries, avec un certain ecartement, cet ecartement etant 
compris entre 0,4 et 1,2 mm et la seconde couche exterieure comporte des stries selon 
une sequence comprenant plusieurs groupes de stries, chaque groupe de stries ayant 
un certain ecartement entre les stries, cet ecartement etant compris entre 0,4 et 1^ 
mm et chaque groupe etant espace du groupe suivant d'lme distance comprise entre 
1,2 et4mm. 

9) Produit selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que 
Tune au moins des couches exterieures comporte une empreinte. 

10) Produit selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que la 
premiere couche exterieure, de faible indice micronaire, comprend im agent 
adoucissant reparti essentiellement en surface de cette couche. 
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11) Procede pour fabriquer un produit de coton hydrophile selon Tune des 
revendications 6 a 8, caracterise en ce que chaque couche exterieure est hydroliee au 
moyen de jets d*eau dont les axes sont espaces les uns des autres d'une distance 
donnee, cette distance etant differente entre les jets utilises pour la premiere couche et 
les jets utilises pour la seconde couche de maniere a obtenir des couches exterieures 
comportant en surface des stries avec un ecartement different. 

12) Utilisation du produit selon Tune des revendications 1 a 10, pour le 
maquillage et/ou le demaquillage. 
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